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Analisis Pengendalian Mutu  
dengan Metode Six Sigma pada PT. Katingan Timber Celebes  
di Makassar, Sulawesi Selatan 
 
Billy Regino Mardhy 
Sumardi 
Andi Ratna Sari Dewi 
 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat pengendalian mutu dengan metode six 
sigma pada PT. Katingan Timber Celebes dalam upaya pengurangan tingkat kecacatan dan 
efisiensi biaya produksi. Data yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari data primer dan 
data sekunder baik yang bersifat kualitatif maupun kuantitatif yang berhubungan dengan 
mutu produk. Data primer diperoleh melalui observasi serta wawancara langsung dengan 
berbagai pihak yang berkepentingan. Data sekunder diperoleh dari dokumen-dokumen dan 
laporan-laporan manajemen perusahaan. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa tingkat 
pengendalian mutu pada PT. Katingan Timber Celebes berada pada tingkat yang cukup 
rendah yaitu pada pendekatan proses veneer f/b sebesar 115.000 DPMO dengan tingkat  2,7 
sigma, veneer core sebesar 123.000 DPMO dengan tingkat 2,66 sigma, dan plywood 
sebesar 29.500 DPMO dengan tingkat 3,39 sigma. Sedangkan pada pendekatan output 
veneer f/b sebesar 111.000 DPMO dengan tingkat 2,72 sigma, veneer core sebesar 104.000 
DPMO dengan tingkat 2,76 sigma, dan plywood sebesar 30.000 DPMO dengan tingkat 3,38 
sigma. 
 






Analysis of Quality Control By Using Six Sigma Method  
At PT. Katingan Timber Celebes  
In Makassar, South Sulawesi 
 
Billy Regino Mardhy 
Sumardi 
Andi Ratna Sari Dewi 
 
This study aims to determine the level of quality control by using six sigma methods at PT. 
Katingan Timber Celebes in efforts to reduce defect and efficiency of manufacturing costs. 
The data used in this study consisted of primary data and secondary data both qualitatively 
and quantitatively related to raw material supply. Primary data were obtained through direct 
observation and interviews with various interested parties. Secondary data were obtained 
from the documents and reports management company. The results of this study indicates 
that the level of quality control at PT. Katingan Timber Celebes be on the quite low level, that 
is an approach of the process of veneer f/ b totaling 115.000 DPMO with the rate of 2.7 
sigma, veneer core totaling 123.000 DPMO with the rate of 2,66 sigma, and plywood totaling 
29.500 DPMO with the rate of 3,39 sigma. However, on the approach of the output veneer f/b 
totaling 111.000 DPMO with the rate of 2,72 sigma, veneer core totaling 104.000 DPMO with 
the rate of 2,76 sigma, and plywood totaling 30.000 DPMO with the rate of 3,38 sigma. 
 





HALAMAN SAMPUL ......................................................................  i 
HALAMAN JUDUL ..........................................................................  ii 
HALAMAN PENGESAHAN ............................................................  iii 
HALAMAN PENGESAHAN ............................................................  iv 
HALAMAN PERNYATAAN KEASLIAN .........................................  v 
PRAKATA .......................................................................................  vi 
ABSTRAK .......................................................................................  x 
DAFTAR ISI ....................................................................................  xii 
DAFTAR TABEL ……………………………………………………………. xv 
DAFTAR GAMBAR ……………………………………………………………. xvi 
DAFTAR LAMPIRAN …………………………………………………………. xvii 
BAB I PENDAHULUAN ..................................................................  1 
1.1 Latar Belakang ................................................................  1 
1.2 Rumusan Masalah ...........................................................  3 
1.3 Tujuan Penelitian  ............................................................  3 
1.4 Kegunaan Penelitian .......................................................  4 
1.4.1 Kegunaan Teoritis .................................................  4 
1.4.2 Kegunaan Praktis ..................................................  4 
1.5 Sistematika Penulisan .....................................................  5 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA.........................................................  7 
2.1 Mutu.................................................................................  7 
2.2 Pengendalian Mutu ..........................................................  9 
2.2.1 Pengertian Pengendalian Mutu .............................  9 
2.2.2 Tujuan Pengendalian Mutu ...................................  10 
2.2.3 Dimensi Mutu ........................................................  10 
2.2.4 Biaya Mutu ............................................................  11 
2.3 TQM.................................................................................  14 
 xii 
 
2.4 Six Sigma ........................................................................  14 
2.4.1 Pengertian Six Sigma ...........................................  14 
2.4.2 Sejarah Six Sigma ................................................  15 
2.4.3 Tahap-tahap Pengendalian Mutu dengan Six Sigma 17 
2.5 Penelitian Terdahulu ........................................................  25 
2.6 Kerangka Pemikiran ........................................................  28 
2.7 Hipotesis ..........................................................................  29 
BAB III METODE PENELITIAN ......................................................  30 
3.1 Rancangan Penelitian .....................................................  30 
3.2 Tempat dan Waktu ..........................................................  30 
3.3 Populasi dan sampel .......................................................  30 
3.3.1 Populasi ................................................................  30 
3.3.2 Sampel ..................................................................  30 
3.4 Jenis dan Sumber Data ...................................................  31 
3.4.1 Jenis Data .............................................................  31 
3.4.2 Sumber Data .........................................................  31 
3.5 Teknik Pengumpulan Data ..............................................  32 
3.5.1 Observasi ...............................................................  32 
3.5.2 Interview .................................................................  32 
3.5.3 Dokumentasi ...........................................................  32 
3.6 Metode Analisa ................................................................  33 
3.7 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional ...................  35 
3.7.1 Variabel Penelitian ................................................  35 
3.7.2 Definisi Operasional ..............................................  35 
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN .......................  43 
4.1 Deskripsi Objek Penelitian ......................................................... 43 
4.1.1 Company Profile ................................................................ 43 
 xiii 
 
4.1.2 Sistem Kerja  ..................................................................... 46 
4.1.3 Kegiatan Produksi ............................................................. 47 
4.2 Hasil Penelitian .......................................................................... 52 
4.2.1 Observasi  ......................................................................... 52 
4.2.2 Proses Produksi  ............................................................... 52 
4.2.3 Critical To Quality .............................................................. 58 
4.2.4 Output  .............................................................................. 65 
4.2.5 DPMO ............................................................................... 82 
         4.2.5.1 DPMO Proses........................................................ 82 
         4.2.5.2 DPMO Output ........................................................ 88 
DAFTAR PUSTAKA ……………………………………………………. ...  99 







Tabel            Halaman 
2.1 Penelitian Terdahulu ……………………………………………. 26 
3.1 Langkah-langkah Menentukan DPMO dan tingkat Sigma… 33 
4.1 Sampel Jenis Cacat Veneer F/B…………………………….… 59 
4.2 Sampel Jenis Cacat Veneer core………………………….… 61 
4.3 Sampel Jenis Cacat Plywood………………………………… 63 
4.4 Perbandingan Sampel Produk Cacat dan BAIK Veneer F/B …….. 82 
4.5 Perbandingan Sampel Produk Cacat dan BAIK Veneer Core ….. 84 
4.6 Perbandingan Sampel Produk Cacat dan BAIK Plywood ….…… 86 
 xiv 
 
4.7 Perbandingan Total Output Cacat dan BAIK Veneer F/B……. …. 88 
4.8 Perbandingan Total Output Cacat dan BAIK Veneer Core…… … 90 
4.9 Perbandingan Total Output Cacat dan BAIK Plywood………… … 92 













Gambar           Halaman 
2.1 Diagram Sebab Akibat………………………………….  22 
2.2 Kerangka Pemikiran …………………………………….  32 























Lampiran        Halaman 
1 Biodata………………..…………………………………………. 102 






1.1 Latar Belakang 
Persaingan industri manufaktur semakin ketat dikarenakan adanya 
kesepakatan perdagangaan bebas seperti Asia Pasific Economic Cooperation 
(APEC) serta ASEAN Free Trade Area (AFTA) yang berlaku di Indonesia. Hal ini 
tidak berarti perusahaan memproduksi barang atau jasa semata-mata untuk 
mencapai tujuan perusahaan (profit oriented). Namun demikian perusahaan 
dalam menentukan spesifikasi produk juga harus memerhatikan keinginan dari 
konsumen, sebab tanpa memerhatikan produk yang dihasilkan oleh perusahaan 
tidak akan dapat bersaing dengan perusahaan lain yang lebih memerhatikan 
kebutuhan konsumen. 
Urgensi mutu dapat dilihat dari dua sisi, yakni dari sisi manajemen 
operasional dan manajemen pemasaran. Dari sisi manajemen operasional, mutu 
produk merupakan salah satu kebijakan penting dalam meningkatkan daya saing 
produk. Produk dengan mutu bagus mampu bersaing dibandingkan dengan 
produk lainnya sehingga dapat bertahan di pasar. Dari sisi manajemen 
pemasaran, mutu produk merupakan salah satu elemen utama dalam bauran 
pemasaran yang dapat meningkatkan volume penjualan dan memperluas 
pangsa pasar. Hal ini disebabkan oleh selera konsumen untuk memilih produk 
dengan mutu yang lebih baik. 
Setiap proses produksi memiliki peluang untuk menghasilkan 




perusahaan. Produk yang tidak sesuai dengan standar tersebut 
dapat dianggap sebagai produk cacat (defect) yang tidak dapat langsung 
disalurkan ke pasar tetapi harus melalui tahap perbaikan terlebih dahulu. 
Proses perbaikan tersebut menyebabkan biaya baru yang dikategorikan 
dalam biaya mutu. Perbaikan mutu produksi dengan menekan jumlah 
produk cacat merupakan salah satu langkah penting untuk mencapai 
tujuan perusahaan, karena biaya tersembunyi yang muncul dari adanya 
produk cacat tersebut memiliki dampak yang cukup besar pada finansial 
perusahaan. 
Produk yang baik dan keren adalah produk yang mempunyai mutu 
yang sesuai dengan keinginan konsumen dengan tingkat kecacatan yang 
seminimal mungkin. Pengendalian dan perbaikan mutu berupaya untuk 
menekan jumlah produk yang cacat, menjaga agar produk yang dihasilkan 
memenuhi standar mutu yang ditetapkan perusahaan dan menghindari 
produk yang cacat lolos ke tangan konsumen secara terus menerus. 
Salah satu metode yang digunakan untuk mengetahui tingkat kecacatan 
produk yang dihasilkan oleh perusahaan yakni dengan menggunakan 
metode Six Sigma – DMAIC. 
Six sigma adalah metode untuk meningkatkan produktivitas dan 
profitabilitas. Six sigma adalah penerapan metodik dari alat penyelesaian 
masalah statistik untuk mengidentifikasi dan mengukur pemborosan dan 
menunjukkan langkah-langkah untuk perbaikan (Brue, 2005). Six sigma 
merupakan suatu target 3,4 Defect Per Million Opportunities (DPMO) yang 
memungkinkan karakteristik mutu diukur dari perspektif jumlah cacat yang 




PT. Katingan Timber Celebes (PT. KTC) adalah perusahaan yang 
bergerak dibidang industri forestry dimana produk yang dihasilkan yakni 
kayu lapis. Perusahaan ini telah berdiri sejak 1984 dan telah mempunyai 
beberapa cabang di beberapa daerah. Selama ini permasalahan yang 
dihadapi PT. Katingan Timber Celebes yakni sering terjadinya kesalahan 
dalam proses produksi sehingga mengakibatkan kecacatan pada produk 
yang dihasilkan. Kecacatan produk ini mengakibatkan terjadinya 
inefisiensi biaya. Untuk itu diperlukan upaya-upaya penanganan berupa 
pengendalian dan perbaikan mutu produksi  dalam permasalahan ini. 
Selama ini PT. Katingan Timber Celebes belum menggunakan 
metode Six Sigma untuk kebijakan pengendalian dan perbaikan mutu. 
Dengan penerapan metode Six Sigma maka perusahaan ini akan dapat 
mengendalikan dan memperbaiki mutu produk serta mengurangi 
inefisiensi biaya yang terjadi akibat kecacatan produk. 
Berdasarkan uraian di atas, penulis merasa penting untuk 
mengangkat topik manajemen mutu, dengan judul “Analisis 
Pengendalian Mutu dengan Metode Six Sigma pada PT. Katingan 
Timber Celebes” 
1.2 Rumusan Masalah 
Dari latar belakang yang telah dikemukakan di atas, maka 
permasalahan pokok yang akan dibahas pada penelitian ini adalah: 
Apakah proses pengendalian mutu pada PT. Katingan Timber Celebes 






1.3 Tujuan Penelitian 
Sesuai dengan permasalahan yang diajukan dalam penelitian, maka 
tujuan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut. 
Untuk mengetahui apakah proses pengendalian mutu pada PT. Katingan 
Timber Celebes telah berada pada pengendalian mutu Six Sigma. 
1.4 Kegunaan Penelitian 
1.4.1 Kegunaan Teoritis 
Secara teoritis kegunaan penelitian ini adalah : 
1. Bagi pengembangan ilmu penelitian ini merupakan media belajar 
memecahkan masalah besar secara ilmiah dan memberikan 
sumbangan pemikiran berdasarkan disiplin ilmu yang diperoleh 
dibangku kuliah.  
2. Secara teoritik mencoba menerapkan teori Pengendalian dan 
Perbaikan Mutu dengan metode Six Sigma yang dikonversikan dalam 
DPMO yang digunakan sebagai alat untuk mengurangi kecacatan 
produksi pada PT. Katingan Timber Celebes. 
3. Bagi akademis penelitian ini diharapkan dapat menambah referensi, 
informasi, dan wawasan teoritis khususnya tentang metode Six Sigma 
yang dikonversikan dari data DPMO. 
1.4.2 Kegunaan Praktis 
 Secara praktis kegunaan penelitian ini adalah : 
1. Bagi perusahaan terkait, hasil penelitian ini memberikan masukan 
agar dapat mengambil langkah dan keputusan guna melakukan 
persiapan dan perbaikan demi kemajuan perusahaan tersebut serta 
memberikan gambaran dan harapan yang mantap terhadap 




2. Dengan konsep metode Six Sigma yang dikonversikan dalam DPMO, 
perusahaan dapat meningkatkan upaya atau strategi yang efektif 
dalam mengurangi kecacatan dan meminimalisasi terjadinya 
inefisiensi biaya. 
1.5  Sistematika Penulisan 
Untuk memperoleh gambaran yang utuh mengenai penulisan 
skripsi ini, maka dalam penulisannya dibagi menjadi lima bab, antara lain : 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini menguraikan tentang pendahuluan yang berisi latar 
belakang masalah, rumusan masalah, tujuan dan kegunaan penelitian, 
serta sistematika penulisan. 
BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi landasan teori yang berisi tentang pengertian mutu, 
pengertian pengendalian mutu, tujuan pengendalian mutu, dimensi mutu, 
biaya mutu, Total Quality Management (TQM), pengertian Six Sigma, 
sejarah Six Sigma, tahap-tahap pengendalian mutu dengan Six Sigma, 
penelitian terdahulu, kerangka pemikiran, dan hipotesis. 
BAB III  METODE PENELITIAN 
Bab ini menguraikan tentang metodologi penelitian yang berisi 
desain penelitian,tempat dan waktu pengumpulan data ,jenis dan sumber 
data, teknik pengumpulan data, metode analisa, dan definisi operasional 
penelitian. 
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Bab ini menguraikan pokok-pokok permasalahan yang terdiri dari 




BAB V PENUTUP 
Bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian dan saran dari 
pembahasan. Saran yang diajukan berkaitan dengan penelitian dan 
merupakan anjuran yang diharapkan dapat berguna bagi pihak-pihak yang 






2.1  Mutu 
Definisi mutu memiliki cakupan yang sangat luas, relatif, berbeda-
beda dan berubah-ubah, sehingga pengertian dari mutu memiliki banyak 
kriteria dan sangat bergantung pada konteksnya. Konsumen dan 
produsen itu berbeda dan akan merasakan mutu secara berbeda pula 
sesuai dengan standar mutu yang mereka miliki. Begitu pula para ahli 
dalam memberikan pengertian dari mutu juga akan berbeda satu sama 
lain karena mereka membentuknya dalam dimensi yang berbeda. Oleh 
karena itu pengertian mutu dapat diartikan dari dua sisi, yaitu dari sisi 
konsumen dan sisi produsen. Namun pada dasarnya konsep dari mutu 
sering dianggap sebagai kesesuaian, keseluruhan ciri-ciri atau 
karakteristik suatu produk yang diharapkan oleh konsumen. 
American Society for Quality Control dalam Heizer dan Render 
(2006:253) menyatakan: ”Quality is the totality of features and 
characteristic of a product or service that bears on it’s ability to satisfy 
stated or implied need.” 
Artinya mutu/mutu adalah keseluruhan corak dan karakteristik dari produk 
atau jasa yang berkemampuan untuk memenuhi kebutuhan yang tampak 
jelas maupun yang tersembunyi. 
Pengertian mutu yang dikemukakan oleh beberapa ahli, dirangkum 
sebagai berikut: 
a. Joseph Juran mempunyai suatu pendapat bahwa ”quality is fitness for 





b. berkaitan dengan enaknya barang tersebut digunakan (Suyadi 
Prawirosentono, 2007:5). 
c. Scherkenbach dalam Ariani (2002) menyatakan, bahwa mutu ditentukan 
oleh pelanggan. Pelanggan menginginkan produk yang sesuai dengan 
kebutuhan dan harapannya pada suatu tingkat harga tertentu yang 
menunjukkan nilai dari produk tersebut. 
d. Elliot dalam Ariani (2002) menyatakan, bahwa mutu adalah sesuatu yang 
berbeda untuk orang yang berbeda dan tergantung pada waktu dan 
tempat atau dikatakan sesuai dengan tujuan. 
e. Crosby dalam Nasution (2004) menyatakan, bahwa mutu adalah 
conformance to requirement, yaitu sesuai dengan yang disyaratkan atau 
distandarkan. Suatu produk memiliki mutu apabila sesuai dengan standar 
mutu yang telah ditentukan. Standar mutu meliputi bahan baku, proses 
produksi dan produk jadi. 
f. Buffa dan Sarin (1996:444) menegaskan bahwa ―telah menjadi sangat 
jelas bahwa produk bermutu tinggi memiliki keunggulan mencolok di 
pasar, bahwa pangsa pasar (market share) dapat meningkat atau hilang 
karena masalah mutu. 
g. Deming dalam Nasution (2004) menyatakan, bahwa mutu adalah 
kesesuaian dengan kebutuhan pasar atau konsumen. Perusahaan harus 
benar-benar dapat memahami apa yang dibutuhkan konsumen atas 
suatu produk yang akan dihasilkan. 
h. Feigenbaum dalam Nasution (2004) menyatakan, bahwa mutu adalah 
kepuasan pelanggan sepenuhnya (full customer satisfaction). Suatu 





kepada konsumen, yaitu sesuai dengan apa yang diharapkan konsumen 
atas suatu produk. 
i. Garvin dan Daviz dalam Nasution (2004) menyatakan, bahwa mutu 
adalah suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, 
manusia/tenaga kerja, proses dan tugas serta lingkungan yang 
memenuhi atau melebihi harapan pelanggan atau konsumen. 
2.2 Pengendalian Mutu 
2.2.1 Pengertian Pengendalian Mutu 
Ada beberapa pengertian tentang pengendalian mutu, antara lain:  
1. Menurut Assauri (1998:210) pengendalian mutu merupakan usaha 
untuk mempertahankan mutu dari barang yang dihasilkan, agar 
sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan 
kebijaksanaan pimpinan perusahaan. 
2. Pengendalian mutu merupakan alat penting bagi manajemen untuk 
memperbaiki mutu produk bila diperlukan, mempertahankan mutu 
yang sudah tinggi dan mengurangi jumlah barang yang rusak 
(Reksohadiprojo, 2000:245).  
3. Menurut Prawirosentono (2001), mutu suatu produk adalah suatu 
kondisi fisik, sifat dan kegunaan suatu barang yang dapat memberi 
kepuasan konsumen secara fisik maupun psikologis, sesuai dengan 
nilai uang yang dikeluarkan.  
Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat disimpulkan bahwa 
pengendalian mutu adalah suatu teknik dan tindakan yang terencana yang 





suatu produk atau jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan 
dan dapat memenuhi kepuasan konsumen.  
2.2.2 Tujuan Pengendalian Mutu 
Adapun tujuan dari pengendalian mutu menurut Assauri (1998:210) 
adalah:  
1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah 
ditetapkan. 
2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan 
menggunakan mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin. 
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah 
mungkin. 
Tujuan utama pengendalian mutu adalah untuk mendapatkan 
jaminan bahwa mutu barang atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan 
standar mutu yang telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang 
serendah mungkin. 
2.2.3 Dimensi Mutu 
Garvin dalam Ariani (2002) menyatakan bahwa terdapat beberapa 
dimensi mutu dalam industri manufaktur, antara lain: 
1. Performance, yaitu kesesuaian produk dengan fungsi utama produk 
itu sendiri atau karakteristik operasi dari suatu produk. 
2. Feature, yaitu ciri khas produk yang membedakan dengan produk 
lainnya dan merupakan karakteristik pelengkap dan mampu 





3. Reliability, yaitu kepercayaan pelanggan terhadap produk karena 
kehandalannya atau kemungkinan rusaknya rendah. 
4. Conformance, yaitu kesesuaian produk dengan syarat atau ukuran 
tertentu atau sejauh mana karakteristik desain dan operasi memenuhi 
standar yang telah ditetapkan. 
5. Durability, yaitu tingkat keawetan produk atau lama umur produk. 
6. Serviceability, yaitu kemudahan produk bila akan diperbaiki atau 
kemudahan memperoleh komponen produk tersebut. 
7. Aesthetic,yaitu keindahan atau daya tarik produk. 
8. Perception, yaitu fanatisme konsumen akan merk suatu produk 
tertentu karena citra atau reputasi produk itu sendiri 
2.2.4 Biaya Mutu 
Ada dua golongan besar biaya mutu, yaitu biaya untuk 
menghasilkan produk yang bermutu dan biaya yang harus dikeluarkan 
karena menghasilkan produk cacat. Menurut Russel dalam Ariani (2002) 
secara keseluruhan biaya mutu tersebut meliputi : 
1. Biaya untuk menghasilkan produk yang bermutu (cost of achieving 
good quality), yaitu biaya yang harus dikeluarkan perusahaan untuk 
membuat produk bermutu sesuai dengan yang diinginkan pelanggan, 
meliputi : 
a) Biaya pencegahan (prevention costs), yaitu biaya untuk 
mencegah kerusakan atau cacat produk yang terdiri dari: 
i. Biaya perencanan mutu (quality planning costs), yaitu biaya 






ii. Biaya perancangan produksi (production design costs), yaitu 
biaya yang harus dikeluarkan untuk merancang produk 
sehingga produk yang dihasilkan bermutu tinggi. 
iii. Biaya pemrosesan (process costs), yaitu biaya yang harus 
dikeluarkan untuk menjalankan proses produksi sehingga 
menghasilkan produk yang bermutu. 
iv. Biaya pelatihan (training costs), yaitu biaya yang harus 
dikeluarkan untuk mengadakan pelatihan bagi karyawan 
sehingga karyawan bertanggung jawab untuk selalu membuat 
produk yang baik. 
v. Biaya informasi akan mutu produk yang diharapkan oleh 
pelanggan (information costs), yaitu biaya yang harus 
dikeluarkan untuk mengadakan survey pelanggan tentang 
mutu produk yang diharapkan oleh pelanggan. 
b) Biaya penilaian (appraisal costs), yaitu biaya yang harus 
dikeluarkan untuk mengadakan pengujian terhadap produk yang 
dihasilkan, meliputi: 
i. Biaya untuk mengadakan inspeksi dan pengujian (inspection 
and testing costs), yaitu biaya yang harus dikeluarkan untuk 
mengadakan pengujian terhadap produk yang dihasilkan. 
ii. Biaya peralatan pengujian (test equipment costs), yaitu biaya 
yang harus dikeluarkan untuk pengadaan alat untuk pengujian 
terhadap mutu. 
iii. Biaya operator (operator costs), yaitu biaya yang dikeluarkan 
untuk memberikan upah pada orang yang bertanggung jawab 





2. Biaya yang harus dikeluarkan karena perusahaan menghasilkan 
produk cacat (cost of poor quality), meliputi : 
a) Biaya kegagalan internal (internal failure costs), yaitu biaya yang 
harus dikeluarkan karena perusahaan telah menghasilkan produk 
yang cacat tetapi cacat produk tersebut telah diketahui sebelum 
produk tersebut sampai kepada pelanggan. Biaya ini meliputi : 
i. Biaya yang dikeluarkan karena produk harus dibuang (scrap 
costs), yaitu biaya yang telah dikeluarkan perusahaan tetapi 
produk yang dihasilkan ternyata produk cacat sehingga harus 
dibuang dan adanya biaya untuk membuang produk tersebut. 
ii. Biaya pengerjaan ulang (rework costs), yaitu biaya untuk 
memperbaiki produk yang cacat. 
iii. Biaya kegagalan proses (process failure costs), yaitu biaya 
yang harus dikeluarkan dalam proses produksi tetapi ternyata 
produk yang dihasilkan adalah produk cacat. 
iv. Biaya yang dikeluarkan karena proses produksi tidak dapat 
berjalan sebagaimana mestinya (process downtime costs). 
v. Biaya yang harus dikeluarkan karena perusahaan menjual 
produk di bawah harga patokannya karena produk yang 
dihasilkan cacat (price down grading costs) 
b) Biaya kegagalan eksternal (external failure costs), yaitu biaya 
yang harus dikeluarkan karena menghasilkan produk cacat dan 
produk ini telah diterima oleh konsumen, meliputi : 
i. Biaya untuk memberikan pelayanan terhadap keluhan 





ii. Biaya yang harus dikeluarkan karena produk yang telah 
disampaikan kepada konsumen dikembalikan karena produk 
tersebut cacat (product return costs). 
iii. Biaya yang harus dikeluarkan untuk menangani tuntutan 
konsumen terhadap adanya jaminan mutu produk (warranty 
claims costs). 
iv. Biaya yang harus dikeluarkan karena perusahaan harus 
memberikan jaminan atau garansi bagi konsumen bahwa 
produk yang dihasilkan adalah baik (product liability costs). 
v. Biaya yang harus dikeluarkan karena perusahaan tidak 
dipercaya oleh konsumen sehingga konsumen tidak mau lagi 
membeli produk ke perusahaan tersebut (lost sales cost). 
2.3 Total Quality Management (TQM) 
 Manajemen kualitas total (TQM) merupakan suatu pendekatan 
manajemen menyeluruh untuk meningkatkan kinerja perusahaan secara 
terus-menerus. Tujuan dari pendekatan manajemen ini adalah melakukan 
perubahan dan peningkatan terus-menerus (continuous improvement) 
secara tetap sehingga menjadi hidup dari setiap anggota organisasi dalam 
upaya memberikan kepuasan total kepada semua pihak terkait dengan 
perusahaan (stakeholders) – pelanggan, karyawan, pemegang saham, 
pemasok, mitra bisnis,  pemerintah, dan masyarakat. Dengan demikian 
TQM merupakan pendekatan manajemen sistematik yang berorientasi 
pada organisasi, pelanggan, dan pasar, melalui kombinasi antara 





peningkatan secara signifikan dalam kualitas, produktivitas, dan kinerja 
lain dari perusahaan. (Gaspersz, 2001: 266). 
2.4 Six Sigma 
2.4.1 Pengertian Six Sigma 
Six Sigma adalah metode untuk meningkatkan produktivitas dan 
profitabilitas. Six Sigma adalah penerapan metodik dari alat penyelesaian 
masalah statistik untuk mengidentifikasi dan mengukur pemborosan dan 
menunjukkan langkah-langkah untuk perbaikan (Brue, 2005). Six Sigma 
adalah bertujuan yang hampir sempurna dalam memenuhi persyaratan 
pelanggan (Pande dan Cavanagh, 2002: 9). 
Menurut Gaspersz (2001:310) Six Sigma adalah suatu visi 
peningkatan mutu menuju target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan 
untuk setiap transaksi produk barang dan jasa. Jadi Six Sigma merupakan 
suatu metode atau teknik pengendalian dan peningkatan mutu dramatis 
yang merupakan terobosan baru dalam bidang manajemen mutu. 
2.4.2 Sejarah Six Sigma 
Sejak tahun 1920-an, kata 'sigma' telah dipergunakan oleh para 
matematikawan dan insinyur sebagai suatu simbol untuk suatu unit 
pengukuran dalam variasi mutu produk. (Catatan sigma dituliskan dalam 
huruf kecil ‘s’ karena dipergunakan dalam konteks unit pengukuran secara 
umum). 
Pada pertengahan 1980-an, para insinyur di perusahaan Motorola, 
USA menggunakan 'Six Sigma' sebagai suatu nama informal untuk inisiatif 





karena itu mencerminkan mutu tingkat tinggi yang sesuai. (Catatan, 
penggunaan kata Sigma disini dituliskan dengan huruf besar 'S' karena 
dalam konteks ini Six Sigma adalah nama ‘merk’ untuk inisiatif Motorola.)  
(Beberapa orang insinyur – ada beberapa pendapat apakah yang 
pertama Bill Smith atau Mikal Harry – merasa bahwa mengukur kesalahan 
dalam satuan ribuan adalah standar yang tidak mencukupi). Oleh karena 
itu mereka meningkatkan skala pengukuran menjadi dalam per sejutaan, 
disebut sebagai kesalahan dalam satu juta kesempatan ('defects per 
million') yang akhirnya mendorong penggunaan terminologi 'Six Sigma' 
yang diadopsi dari merk 'Six Sigma', dimana Six Sigma dikenal dan 
dianggap sama dengan 3.4 kesalahan dalam satu juta kesempatan – 3.4 
DPMO - defect per million opportunity. 
Pada penghujung 1980-an, melanjutkan keberhasilan dari inisiatif 
diatas, Motorola memperluas penggunaan metode Six Sigma ke proses 
bisnis yang penting, dan secara nyata Six Sigma menjadi ‘merk’ formal 
internal untuk metodologi perbaikan proses dalam meningkatkan hasil, 
yaitu, melampaui pengertian awal yang hanya 'mengurangi kesalahan, di 
Motorola Inc. 
Pada tahun 1991 Motorola mensertifikasikan 'Black Belt' ahli Six 
Sigma yang pertama, yang mengindikasikan permulaan dari formalisasi 
atas training sertifikasi untuk metode Six Sigma.  
Pada tahun 1991 juga, Allied Signal, (sebuah perusahaan besar 
untuk avionics yang merger dengan Honeywell pada tahun 1999), 





pengurangan biaya yang besar dan nyata dalam 6 bulan penerapannya. 
Sepertinya CEO baru Allied Signal Lawrence Bossidy mempelajari apa 
yang telah dilakukan Motorola dengan Six Sigma dan juga melakukan 
pendekatan kepada CEO Motorola Bob Galvin untuk mempelajari 
bagaimana Six Sigma dapat diterapkan di Allied Signal. 
Pada tahun 1995, CEO General Electric Jack Welch (Welch 
mengenal Bossidy karena Bossidy sebelumnya bekerja dengan Welch di 
GE, dan Welch sangat terkesan dengan pencapaian Bossidy dalam 
penggunaan Six Sigma) memutuskan untuk menerapkan Six Sigma di 
GE, dan pada tahun 1998 GE mengklaim bahwa Six Sigma telah 
menghasilkan lebih dari 750 juta dollar pengurangan biaya. 
Pada pertengahan 1990-an Six Sigma telah berkembang sebagai 
‘merk’ yang dapat ditransfer dan diterapkan sebagai inisiatif dan 
metodologi perusahaan, ditandai dengan penerapan di GE dan beberapa 
perusahaan manufaktur besar, dan juga termasuk organisasi-organisasi 
diluar perusahaan manufaktur. 
Pada tahun 2000, Six Sigma secara efektif telah berdiri dengan 
kokoh di industri sebagai suatu metodologi, termasuk pelatihan, jasa 
konsultasi dan penerapannya di berbagai organisasi di dunia. 
Dengan kata lain, dalam jangka waktu kurang lebih sepuluh tahun, 
Six Sigma dengan cepat bukan hanya menjadi metodologi yang sangat 
populer yang dipergunakan oleh banyak perusahaan ternama untuk 





berbagai macam pelatihan dan jasa konsultasi atas produk dan 
pelayanan. 
2.4.3 Tahap-tahap Pengendalian Mutu dengan Six Sigma 
Menurut Pete dan Holpp (2002:45-58), tahap-tahap implementasi 
peningkatan mutu dengan Six Sigma terdiri dari lima langkah yaitu 
menggunakan metode DMAIC atau Define, Measure, Analyse, Improve, 
and Control. 
a. Define  
Define adalah penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan mutu Six 
Sigma. Langkah ini untuk mendefinisikan rencana-rencana tindakan yang harus 
dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses bisnis kunci 
itu (Gaspersz, 2001: 322). Tanggung jawab dari definisi proses bisnis kunci 
berada pada manajemen.  
Menurut Pande dan Cavanagh (2002:166) tiga aktivitas utama yang 
berkaitan dengan mendefinisikan proses inti dan para pelanggan adalah  
1. Mendefinisikan proses inti mayor dari bisnis. 
2. Menentukan output kunci dari proses inti tersebut, dan para 
pelanggan kunci yang mereka layani. 
3. Menciptakan peta tingkat tinggi dari proses inti atau proses strategis.  
Termasuk dalam langkah definisi ini adalah menetapkan sasaran 
dari aktivitas peningkatan mutu Six Sigma itu. Pada tingkat manajemen 





dari organisasi seperti: meningkatkan return on investement (ROI) dan 
pangsa pasar. Pada tingkat operasional, sasaran mungkin untuk 
meningkatkan output produksi, produktivitas, menurunkan produk cacat, 
biaya operasional. Pada tingkat proyek, sasaran juga dapat serupa 
dengan tingkat operasional, seperti: menurunkan tingkat cacat produk, 
menurunkan downtime mesin, meningkatkan output dari setiap proses 
produksi. 
b. Measure  
Measure merupakan tindak lanjut logis terhadap langkah define dan 
merupakan sebuah jembatan untuk langkah berikutnya. Menurut Pete dan Holpp 
(2002: 48) langkah measure mempunyai dua sasaran utama yaitu:  
1. Mendapatkan data untuk memvalidasi dan mengkualifikasikan 
masalah dan peluang. Biasanya ini merupakan informasi kritis untuk 
memperbaiki dan melengkapi anggaran dasar proyek yang pertama. 
2. Memulai menyentuh fakta dan angka-angka yang memberikan 
petunjuk tentang akar masalah. 
Measure merupakan langkah operasional yang kedua dalam program 
peningkatan mutu Six Sigma. Terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan, 
yaitu:  
1. Memilih atau menentukan karakteristik mutu (Critical to Quality) kunci.  
Penetapan Critical to Quality kunci harus disertai dengan pengukuran 
yang dapat dikuantifikasikan dalam angka-angka. Hal ini bertujuan agar 





setiap orang dalam proyek Six sigma dan menimbulkan kesulitan dalam 
pengukuran karakteristik mutu keandalan. Dalam mengukur karakteristik 
mutu, perlu diperhatikan aspek internal (tingkat kecacatan produk, biaya-
biaya karena mutu jelek dan lain-lain) dan aspek eksternal organisasi 
(kepuasan pelanggan, pangsa pasar dan lain-lain). 
2. Mengembangkan rencana pengumpulan data  
Pengukuran karakteristik mutu dapat dilakukan pada tingkat, yaitu  
a) Pengukuran pada tingkat proses (process level).  
Adalah mengukur setiap langkah atau aktivitas dalam proses dan 
karakteristik mutu input yang diserahkan oleh pemasok (supplier) 
yang mengendalikan dan memengaruhi karakteristik mutu output 
yang diinginkan. 
b) Pengukuran pada tingkat output (output level).  
Adalah mengukur karakteristik mutu output yang dihasilkan dari suatu 
proses dibandingkan dengan spesifikasi karakteristik mutu yang 
diinginkan oleh pelanggan. 
c) Pengukuran pada tingkat outcome (outcome level)  
Adalah mengukur bagaimana baiknya suatu produk (barang dan atau 
jasa) itu memenuhi kebutuhan spesifik dan ekspektasi rasional dari 
pelanggan.  





Karena proyek peningkatan mutu Six Sigma yang ditetapkan akan 
difokuskan pada upaya peningkatan mutu menuju ke arah zero defect sehingga 
memberikan kepuasan total kepada pelanggan, maka sebelum proyek dimulai, 
kita harus mengetahui tingkat kinerja yang sekarang atau dalam terminologi Six 
Sigma disebut sebagai baseline kinerja, sehingga kemajuan peningkatan yang 
dicapai setelah memulai proyek Six Sigma dapat diukur selama masa 
berlangsungnya proyek Six Sigma. 
Pengukuran pada tingkat output ini dimaksudkan untuk mengetahui 
sejauh mana output akhir tersebut dapat memenuhi kebutuhan spesifik 
pelanggan sebelum produk tersebut diserahkan kepada pelanggan.  
c. Analyze  
Merupakan langkah operasional yang ketiga dalam program peningkatan 
mutu Six Sigma. Ada beberapa hal yang harus dilakukan pada tahap ini yaitu :  
1. Menentukan stabilitas dan kemampuan (kapabilitas) proses  
Proses industri dipandang sebagai suatu peningkatan terus 
menerus (continous improvement) yang dimulai dari sederet siklus sejak 
adanya ide-ide untuk menghasilkan suatu produk (barang atau jasa), 
pengembangan produk, proses produksi, sampai kepada distribusi kepada 
pelanggan. Target Six Sigma adalah membawa proses industri yang 
memiliki stabilitas dan kemampuan sehingga mencapai zero defect. 
Dalam menentukan apakah suatu proses berada dalam kondisi stabil dan 
mampu akan dibutuhkan alat-alat statistik sebagai alat analisis. 





proses industri akan meningkatkan kinerja sistem industri secara terus-
menerus menuju zero defect 
2. Menetapkan target kinerja dari karakteristik mutu (CTQ) kunci  
Secara konseptual penetapan target kinerja dalam proyek peningkatan 
mutu Six Sigma merupakan hal yang sangat penting dan harus mengikuti prinsip:  
a) Spesific, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan mutu Six 
sigma harus bersifat spesifik dan dinyatakan secara tegas. 
b) Measureable, target kinerja dalam proyek peningkatan mutu Six 
sigma harus dapat diukur menggunakan indikator pengukuran (matrik) 
yang tepat, guna mengevaluasi keberhasilan, peninjauan ulang, dan 
tindakan perbaikan di waktu mendatang. 
c) Achievable, target kinerja dalam proyek peningkatan mutu harus 
dapat dicapai melalui usaha-usaha yang menantang (challenging 
efforts).  
d) Result-Oriented, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan mutu 
Six sigma harus berfokus pada hasil-hasil berupa peningkatan kinerja 
yang telah didefinisikan dan ditetapkan. 
e) Time-Bound, target kinerja dalam proyek peningkatan mutu Six sigma 
harus menetapkan batas waktu pencapaian target kinerja dari setiap 
karakteristik mutu. (CTQ) kunci itu dan target kinerja harus dicapai 
pada batas waktu yang telah ditetapkan (tepat waktu).  





Untuk mengidentifikasi masalah dan menemukan sumber penyebab 
masalah mutu, digunakan alat analisis diagram sebab akibat atau diagram tulang 
ikan. Diagram ini membentuk cara-cara membuat produk-produk yang lebih baik 
dan mencapai akibatnya (hasilnya). 
 
Gambar 2.1 Diagram Sebab Akibat (Gaspersz, 2005:243) 
Sumber penyebab masalah mutu yang ditemukan berdasarkan prinsip 7 
M, yaitu: (Gasperz, 2005:241-243)  
a) Manpower (tenaga kerja), berkaitan dengan kekurangan dalam 
pengetahuan, kekurangan dalam keterampilan dasar akibat yang 
berkaitan dengan mental dan fisik, kelelahan, stres, ketidakpedulian, 
dll.  
b) Machiness (mesin) dan peralatan, berkaitan dengan tidak ada sistem 
perawatan preventif terhadap mesin produksi, termasuk fasilitas dan 
peralatan lain tidak sesuai dengan spesifikasi tugas, tidak dikalibrasi, 





c) Methods (metode kerja), berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan 
metode kerja yang benar, tidak jelas, tidak diketahui, tidak 
terstandarisasi, tidak cocok, dll. 
d) Materials (bahan baku dan bahan penolong), berkaitan dengan 
ketiadaan spesifikasi mutu dari bahan baku dan bahan penolong yang 
ditetapkan, ketiadaan penanganan yang efektif terhadap bahan baku 
dan bahan penolong itu, dll. 
e) Media, berkaitan dengan tempat dan waktu kerja yang tidak 
memerhatikan aspek-aspek kebersihan, kesehatan dan keselamatan 
kerja, dan lingkungan kerja yang konduktif, kekurangan dalam lampu 
penerangan, ventilasi yang buruk, kebisingan yang berlebihan, dll. 
f) Motivation (motivasi), berkaitan dengan ketiadaan sikap kerja yang 
benar dan professional, yang dalam hal ini disebabkan oleh sistem 
balas jasa dan penghargaan yang tidak adil kepada tenaga kerja.  
g) Money (keuangan), berkaitan dengan ketiadaan dukungan finansial 
(keuangan) yang mantap guna memperlancar proyek peningkatan 
mutu Six Sigma yang akan ditetapkan.  
d. Improve  
Pada langkah ini diterapkan suatu rencana tindakan untuk 
melaksanakan peningkatan mutu Six Sigma. Rencana tersebut 
mendeskripsikan tentang alokasi sumber daya serta prioritas atau 
alternatif yang dilakukan. Tim peningkatan mutu Six Sigma harus 





tersebut dilakukan, dimana rencana tindakan itu akan dilakukan, bilamana 
rencana itu akan dilakukan, siapa penanggungjawab rencana tindakan itu, 
bagaimana melaksanakan rencana tindakan itu dan berapa besar biaya 
pelaksanaannya serta manfaat positif dari implementasi rencana tindakan 
itu. Tim proyeksi Sigma telah mengidentifikasikan sumber-sumber dan 
akar penyebab masalah mutu sekaligus memonitor efektifitas dari rencana 
tindakan yang akan dilakukan di sepanjang waktu. 
Efektivitas dari rencana tindakan yang dilakukan akan tampak dari 
penurunan persentase biaya kegagalan mutu (COPQ) terhadap nilai 
penjualan total sejalan dengan meningkatnya kapabilitas Sigma. 
Seyogyanya setiap rencana tindakan yang diimplementasikan harus 
dievaluasi tingkat efektivitasnya melalui pencapaian target kinerja dalam 
program peningkatan mutu Six Sigma yaitu menurunkan DPMO menuju 
target kegagalan nol (zero defect oriented) atau mencapai kapabilitas 
proses pada tingkat lebih besar atau sama dengan 6-Sigma, serta 
mengkonversikan manfaat hasil-hasil ke dalam penurunan persentase 
biaya kegagalan mutu (COPQ).  
e. Control  
Menurut Susetyo (2011:61-53), Control merupakan tahap operasional 
terakhir dalam upaya peningkatan mutu berdasarkan Six Sigma. Pada tahap ini 
hasil peningkatan mutu didokumentasikan dan disebarluaskan, praktik-praktik 
terbaik yang sukses dalam peningkatan proses distandarisasi dan 
disebarluaskan, prosedur didokumentasikan dan dijadikan sebagai pedoman 





pemilik atau penanggung jawab proses.  Terdapat dua alasan dalam melakukan 
standarisasi, yaitu:  
1. Apabila tindakan peningkatan mutu atau solusi masalah itu tidak 
distandarisasikan, terdapat kemungkinan bahwa setelah periode 
waktu tertentu, manajemen dan karyawan akan menggunakan 
kembali cara kerja yang lama sehingga memunculkan kembali 
masalah yang telah terselesaikan itu. 
2. Apabila tindakan peningkatan mutu atau solusi masalah itu tidak 
distandarisasikan dan didokumentasikan, maka terdapat 
kemungkinan setelah periode waktu tertentu apabila terjadi pergantian 
manajemen dan karyawan, orang baru akan menggunakan cara kerja 
yang akan memunculkan kembali masalah yang sudah pernah 
terselesaikan oleh manajemen dan karyawan terdahulu. 
2.5 Penelitian Terdahulu 
Analisis mengenai pengendalian dan perbaikan mutu telah banyak 
dilakukan sebelumnya. Dengan beraneka ragam metode telah digunakan 
untuk menganalisis pengendalian dan perbaikan mutu sehingga dapat 





Judul Objek Hasil 
1 Ismail 
dkk. 
judul Analisis Capability 









(2013) Pembelajaran Program 
S1 Manajemen Fakultas 
Ekonomi dan Bisnis 














dalam 9 tingkatan 
dari E = (0,0) – A 
= (4,00) walaupun 
telah mengikuti 3 
kali akreditasi di 
BAN DIKTI 
dengan nilai (B, A 









terdapat 19 mata 
kuliah mencapai 
1,52 – 1,92 






2,11 – 2,33 sigma 
dan hanya satu 




















Mutu Six Sigma dengan 
Metode Define, Measure, 
Analyze, Improve, Control 









terbesar pada lini 





Proses Produksi Mobil 
Kijang Pada PT. Toyota 
Motor Manufacturing 
Indonesia. 





CTQ sebanyak 21 
buah dan kinerja 
berada pada 
tingkat 4,7 sigma 
dengan nilai 
DPMO sebesar 








































Analisis Masalah Mutu 
Produk Air Mineral pada 
Perusahaan Air Minum 
















gallon 19 liter 
dan air minum 
cup 240 ml 
minimum untuk 
jenis galon dan 
kerusakan cup 
untuk jenis air 








produk. Hal ini 
ditunjukkan 
dengan level 3,44 
Sigma untuk 
galon dan 3,79 
untuk air minum 




adalah keran air 
(valev) belum 





















bahan baku cup 
baik dari 
percampuran 













Mutu Proses Pengepakan 
dengan Metode Six 
Sigma (Study Kasus 
Pengendalian Mutu di 
Divisi Packing dan 























ke dalam lorong 




















Tabel 3.1 Penelitian Terdahulu 
2.6 Kerangka Pemikiran 
Metode untuk pemecahan masalah yang digunakan dalam 
































Diduga pengendalian mutu pada PT. Katingan Timber Celebes 







3.1 Rancangan Penelitian 
 Rancangan penelitian ini menggunakan teknik pengumpulan data dengan 
riset lapangan dan riset kepustakaan. Jenis data terdiri dari data kuantitatif dan 
data kualitatif. Sumber data berasal dari data primer dan sekunder. 
3.2 Tempat dan Waktu 
 Penelitian ini dilakukan di PT. Katingan Timber Celebes dimulai pada 
bulan Mei sampai dengan bulan Juni 2014. 
3.3 Populasi dan Sampel 
 3.3.1 Populasi 
 Populasi dalam penelitian ini adalah perusahaan PT. Katingan Timber 
Celebes yang bergerak dibidang industri Forestry yang berada di wilayah Kota 
Makassar.  
 3.3.2 Sampel 
 Pada penelitian ini, pengambilan sampel dilakukan dengan menggunakan 
teknik purposive sampling. Purposive sampling merupakan suatu teknik 
pengambilan sampel dengan menggunakan pertimbangan tertentu. Adapun 
sampel yang digunakan dalam penelitian ini adalah kayu lapis yang menjadi 
produk PT. Katingan Timber Celebes. 
3.4 Jenis dan Sumber Data 
 3.4.1 Jenis Data 





a. Data kuantitatif yaitu data yang diperoleh dari perusahaan dalam 
bentuk angka-angka mengenai jumlah produksi kayu lapis selama 
periode waktu tertentu, jumlah produk cacat selama periode tertentu, 
biaya-biaya yang terkait tentang  pengendalian dan perbaikan mutu 
produk kayu lapis PT. Katingan Timber Celebes. 
b. Data kualitatif yaitu data yang diperoleh dari perusahaan dalam 
bentuk informasi baik lisan maupun tulisan yang sifatnya bukan 
angka, yaitu informasi mengenai sumber (pabrik, gudang, atau 
distributor), proses produksi, alasan terjadinya kecacatan produk, dan 
penyebab terjadinya inefisiensi biaya. 
3.4.2 Sumber Data 
Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data 
primer dan data sekunder. 
a. Data primer yaitu data yang diperoleh langsung dari obyek penelitian 
dengan mengadakan pengamatan langsung atau wawancara terkait 
informasi perusahaan dan hal-hal yang berkenaan dengan produksi 
dalam hal ini karyawan pada bagian produksi. 
b. Data sekunder yaitu data yang diperoleh secara tidak langsung 
melalui penelitian kepustakaan baik melalui dokumen-dokumen atau 
laporan tertulis serta informasi lainnya yang berhubungan dengan 
penelitian ini berupa data jumlah produksi, data produk cacat, data 
bahan baku serta data yang berhubungan dengan produksi.  
 
3.5 Teknik Pengumpulan Data 
 Dalam penulisan ini, metode pengumpulan data yang penulis 





3.5.1 Observasi  
Penelitian ini dilakukan dengan cara mengadakan pengamatan 
atau peninjauan secara langsung pada obyek penelitian yakni pada 
perusahaan PT. Katingan Timber Celebes yang berada di Kota Makassar 
untuk mendapatkan data-data yang diperlukan sehubungan dengan 
penelitian ini. 
3.5.2 Interview  
Interview merupakan suatu cara untuk mendapatkan data atau 
informasi dengan tanya jawab secara langsung pada orang yang 
mengetahui tentang obyek yang diteliti. Dalam hal ini adalah dengan pihak 
manajemen/karyawan PT. Katingan Timber Celebes khususnya pada 
bagian produksi, yaitu data mengenai sumber (pabrik, gudang, atau 
distributor), proses produksi, alasan terjadinya kecacatan produk, dan 
penyebab terjadinya inefisiensi biaya. 
3.5.3 Dokumentasi 
Dokumentasi adalah bentuk penelitian yang dilakukan dengan 
mengumpulkan dokumen atau arsip-arsip perusahaan yang berhubungan 
dengan masalah distribusi. 
3.6 Metode Analisa 
Metodologi Six Sigma terdiri atas lima rangkaian proses berurutan 
yang dinamakan proses “DMAIC”, yaitu Define, Measure, Analyze, 
Improve, dan Control. Pada penelitian ini berfokus pada tahap Measure 
yakni menentukan DPMO dan tingkat sigma pada pengendalian mutu PT. 





a) Pengambilan populasi dan sampel  
Populasi yang diambil adalah jumlah produk yang dihasilkan dalam 
kegiatan produksi PT. Katingan Timber Celebes pada Juni 2014. 
b) Pemeriksaan karakteristik dengan menghitung nilai mean 
Rumus mencari nilai mean: 
   
   
  
 
 n  = Jumlah Sampel 
 np  = Jumlah Kecacatan 
 P = Rata-rata proporsi kecacatan 
c) Menganalisis DPMO dan tingkat sigma dengan pendekatan 
memperkirakan kapabilitas proses untuk data atribut. 
LANGKAH TINDAKAN PERSAMAAN 
1 




Jumlah Unit Transaksi yang 
Dikerjakan Selama Proses 
- 
3 




Hitung Hasil yang Didefiniskan 
pada Langkah 1 
=(langkah 3)/(langkah 2) 
5 
Hitung Tingkat Cacat 
(Kesalahan) Berdasarkan 
Langkah 4. 
= 1 – (langkah 4) 









Hitung Tingkat Cacat 
(Kesalahan) per Karakteristik 
CTQ 
= (langkah 5)/(langkah 6) 
8 
Hitung Tingkat Cacat 
(Kesalahan) Per Satu Juta 
Kesempatan 
=(langkah 7) x 1.000.000 
9 
Konversi DPMO (Langkah 8) 
ke Dalam Nilai Sigma (lihat 
lampiran) 
- 
10 Buat Kesimpulan                      - 
Tabel 3.1 Langkah-langkah Menentukan DPMO dan tingkat Sigma 
3.7 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional 
3.7.1 Variabel Penelitian 
 Variabel yang digunakan dalam penelitian adalah variabel bebas 
(metode Six Sigma) dan variabel tergantung (mutu produk). 
3.7.2 Definisi Operasional 
1. mutu adalah conformance to requirement, yaitu sesuai dengan yang 
disyaratkan atau distandarkan. Suatu produk memiliki mutu apabila 
sesuai dengan standar mutu yang telah ditentukan. Standar mutu 
meliputi bahan baku, proses produksi dan produk jadi. 
2. pengendalian mutu adalah suatu teknik dan tindakan yang terencana 





mutu suatu produk atau jasa agar sesuai dengan standar yang telah 
ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan konsumen. 
3. Six Sigma adalah suatu visi peningkatan mutu menuju target 3,4 
kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap transaksi produk 







HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
4.1 Deskripsi Objek Penelitian  
4.1.1 Company Profile 
 PT. Katingan Timber Celebes (dahulu PT. Katingan Timber 
Company) didirikan daam rangka PMA yang permodalannya merupakan 
joint venture antara PT. Sarvhe Ana (SWASTA INDONESIA) dengan 
Mistui Overseas Forestry Development Co. Ltd. (SWASTA JEPANG) 
berdasarkan akta Notaris Kartini Mulyadi, SH. No. 11 tanggal 4 September 
1973. Setelah memperoleh pengesahan akte pendirian oleh Menteri 
Kehakiman No.YA.5/402/20, tanggal 25 Oktober 1973, yang termuat 
dalam berita Negara RI pada tanggal 21 Desember 1973, maka 
perusahaan ini secara resmi berdiri sebagai perusahaan berbadan hukum, 
yang bergerak dibidang pengusahaan hutan dan penjualan hasil hutan 
(logging). 
Pada awalnya berdirinya, perusahaan ini memiliki modal dasar 
sebesar US $1.000.000 dan hak pengusahaan hutan seluas 110.000 ha di 
Sampit, Kalimantan Tengah. Sejalan dengan keluarnya kebijaksanaan 
pemerintah Indonesia yang membatasi ekspor kayu bulat dan mewajibkan 
para pemegang hak pengusahaan hutan untuk mendirikan pabrik 
pengolahan kayu, maka pada tahun 1980 manajemen perusahaan 
melakukan perluasan usaha dengan mendirikan pabrik kayu lapis. Adanya 





Kumambang, PT. Sarvha Ana dan Mitsui Overseas Forestry Development 
Co. Ltd, serta Mitsui Lumber dan Mitsui Co.  
Melalui surat persetujuan perluasan dari BKPM No. 
09/II/PMA/1982, tanggal 25 Mei 1982, maka berdirilah pabrik kayu lapis di 
Makassar, dengan kapasitas 53.550 m3. Sejalan dengan perluasan usaha 
ini, maka kepemilikan saham dan jumlah modal juga mengalami 
perubahan sesuai dengan akta notaries Raden Soerajo Wongsowidjojo, 
SH, No. 25 tanggal 22 September 1992, yakni Mitsui Overseas Forestry 
Development Co. Ltd, Mitsui Lumber, PT. Sarvha Ana dan PT. Mas 
Kumambang dengan modal sebesar US $ 4.000.000. Pertimbangan 
dipilihnya Makassar sebagai lokasi pabrik  kayu lapis adalah karena 
tersedianya tenaga kerja yang murah, jalur transportasi darat kepelabuhan 
yang cukup baik dan mudah  serta jalur transportasi laut pabrik cukup 
murah dan lancer, disamping untuk meraih pasar local khususnya KTI. 
Pabrik di Makassar ini dibangun Agustus 1982 dan mulai berproduksi 
secara komersial pada Januari 1984. 
Adapun sumber bahan baku untuk produksinya adalah: 
 Areal HPH PT. Katingan Timber Company seluas 110.000 ha, di 
Kalimantan Tengah. 
 Areal HPH PT. Mas Kumambang seluas 50.000 ha di Mamuju. 
 Areal HPH PT. Kayu Ara Jaya Raya seluas 112.000 ha di Kalimantan 
Tengah. 
Berdasarkan surat persetujuan ketua BKPM No.892/A-6/1996, tanggal 





menjadi: Mitsui & Co. Ltd, PT. Kayu Ara Jaya Raya, PT. Sarvha Ana, 
Primkopad Brigif 3 Kostrad, KUD Mattirobulu, Primkopol Polres Pangkep, 
KPN Guru-guru SD Kecamatan Walenrang, dan Kopkar Meranti, dengan 
julah saham menjadi US $ 8.000.000, sesuai dengan akta notaries 
Singgih Susilo, SH No. 141 tanggal 31 Oktober 1997. Pada Tahun 2003, 
berdasarkan akta notaris Achmad Abid, SH, No.1 tanggal 3 Juli 2003, 
kepemilikan saham mengalami perubahan, yaitu Mitsui & Co. Ltd, Kopkar 
Meranti, KUD Mattirobulu, KPN Guru-guru Kecamatan Walenrang, 
Primkopol Polres Pangkep, Primkopad Brigif 3 Kostrad. Pada Tahun yang 
sama, berdasarkan akta notaries Lisa Aryani, SH, No.3 tanggal 20 
Agustus 2003 dan memperoleh pengesahan dari Menteri Kehakiman dan 
Hak Asasi Manusia No. C-21540HT.01.TH.2003, tanggal 10 September 
2003, nama PT. Katingan Timber Company berubah menjadi PT. 
Katingan Timber Celebes. Kemudian terjadi lagi perubahan kepemilikan 
dan jumlah saham berdasarkan akta notaris Achmad Abid, SH, No.7 
tanggal 18 September 2003, yakni Mitsui & Co. Ltd dan PT. Sarana Vida 
Sejahtera, dengan jumlah saham menjadi US $ 26.000.000,-. 
Berdasarkan akta notaris Achmad Abid No.5 tanggal 7 April 2004, terjadi 
lagi perubahan kepemilikan saham yakni PT. MAKASSAR INTI 
SEJAHTERA dan PT. GOLDEN PACIFIC COY. PTE LTD. Singapura 
dengan jumlah saham 26.000 lembar senilai US $ 26.000.000,-. 
Berdasarkan akta notaris Yulkhaizar Panuh SH, No. 22 tanggal 18 





Asasi Manusia No.AHU-27558.AH.01.02. tahun 2010 tanggal 1 Juni 2010 
terjadi beberapa perubahan, antara lain: 
 Perubahan Penanaman Modal Asing (PMA) menjadi Penanaman Modal 
Dalam Negeri (PDMN) 
 Peningkatan modal dasar perseroan dari 26.000 lembar saham senilai 
US $ 26.000.000 menjadi 31.000 lembar saham senilai US $ 31.000.000 
 Perubahan kepemilikan saham dari PT. Makassar Inti Sejahtera dan PT. 
Golden Pacific Coy. PTE LTD menjadi PT Makassar Inti Sejahtera, Tuan 
Chandra Adiwijaya dan Tuan Cokro Suroso. 
Berdasarkan akte notaris Linaswati, SH tanggal 29 November 2012 
dan telah memperoleh pengesahan kehakiman dan Hak Asasi Manusia 
No. AHU-AH-01.10-45838 terjadi perubahan susunan Dewan Komisaris 
dan Dewa Direksi: 
 Komisaris Utama : Nn. Jacqueline Sitorus 
 Komisaris  : Alfred Rusli 
 Direktur Utama : Max Pancaka Ramajaya 
 Wakil Direktur Utama : Franklyn William Kayhatu 
 Direktur  : Bhimo Wiweko 
 Direktur  : Hui Kwan 
 General Manager : Aslimin Salim 
4.1.2 Sistem Kerja  
Bagian produksi PT. Katingan Timber Celebes memiliki tenaga kerja 
berjumlah 1236 orang yang waktu kerjanya adalah setiap hari kecuali hari besar 





A. Shift A 07.00 - 15.00 WITA  
B. Shift B 15.00 – 23.00 WITA  
C. Shift C 23.00 – 07.00 WITA  
PT. Katingan Timber Celebes memiliki tipe produksi yaitu Job 
Order. Hal ini dilakukan agar seluruh permintaan pelanggan dapat 
terpenuhi. Job Order dilakukan pada divisi KTC I. Yang menangani 
produksi plywood / tripleks (Sumono dan Floorbase). Sedangkan KTC 
II memproduksi Sawn Timber dan Lumber Core yang berasal dari 
bahan-bahan baku plywood yang tidak sesuai standar mutu produksi 
plywood. 
4.1.3 Kegiatan Produksi  
PT. Katingan Timber Celebes merupakan suatu perusahaan yang 
mempunyai kegiatan di bidang usaha industri forestry terutama 
pembuatan plywood, dimana pemasarannya dikhususkan pada Ekspor 
terutama untuk produk Sumono dan Floorbase. Perusahaan menerima 
order plywood yang bersifat umum berdasarkan pesanan oleh konsumen, 
sehingga spesifikasi yang dibuat juga disesuaikan dengan keinginan 
konsumen baik dari segi bahan baku, desain, maupun modelnya. Dalam 
kegiatan produksinya, PT. Katingan Timber Celebes melakukan beberapa 
kegiatan yang secara garis besarnya meliputi pengolahan bahan baku log 







a. Hasil Produksi  
Jenis produk yang dihasilkan dari proses produksi yang dilakukan oleh 
PT. Katingan Timber Celebes adalah produk forestry, antara lain:  
1. Plywood  
2. Sawn Timber 
3. Lumber Core   
4. Polyester   
b. Bahan Baku Produksi  
Bahan-bahan atau material utama yang digunakan PT. Katingan Timber 
Celebes untuk proses produksi diantaranya adalah log Kayu jenis Meranti 
dan Campuran 
b. Bahan Baku Produksi  
Bahan-bahan/material utama yang digunakan PT. Katingan Timber 
Celebes untuk proses produksi plywood diantaranya adalah log Kayu 
jenis Meranti dan Campuran 
 c. Mesin Produksi 
Mesin-mesin yang digunakan PT. Katingan Timber Celebes untuk proses 
plywood adalah sebagai berikut 
1. Log: mesin Log Cutting Bar STIHL sebanyak satu buah untuk 
memotong log kayu dan mesin Log Cleaner HASHIMOTO 
sebanyak satu buah untuk membersihkan log. 
2. Rotary: mesin Rotary Lathe Uroko sebanyak 6 buah dan 
mesin Arisun HASHIMOTO sebanyak lima buah untuk 





Toyo Knife dan Grinder Kanefusa untuk mengasah pisau 
mesin Rotary. 
3. Dryer: mesin Dryer Minami sebanyak satu buah, mesin Dryer 
CHIH HUANQ sebanyak dua buah, dan mesin Dryer 
WUXINATURE sebanyak satu buah untuk mengeringkan 
veneer f/b dan veneer poly-poly. 
4. Composer: mesin Composer HASHIMOTO DENKI sebanyak 
empat buah dan mesin Composer MEINAN sebanyak sepuluh 
buah. 
5. Glue Spreader mesin Glue Spreader TAIHEI sebanyak tiga 
buah, mesin Glue Spreader MINAMI sebanyak satu buah, dan 
mesin Glue Spreader HONGSING sebanyak satu buah. 
6. Cold Press: mesin Cold Press KITAGAWA sebanyak 6 buah 
dan mesin Cold Press HONGSING sebanyak 4 buah. 
7. Hot Press: mesin Hot Press TAIHEI sebanyak satu buah. 
Mesin Hot Press KITAGAWA sebanyak satu buah, dan mesin 
Hot Press YAMAMOTO sebanyak satu buah. 
8. D. Saw: mesin D. Saw TAIHEI sebanyak dua buah. 












 d. Proses 
 
Gambar 4.1 Diagram Rangkaian Proses Produksi 
 
 Diagram diatas menggambarkan rangkaian proses produksi plywood 
pada PT. Katingan Timber Celebes. Adapun penjelasan sebagai berikut: 
1. Log Supply adalah proses produksi mengenai penyediaan log kayu yang 
akan digunakan dalam proses produksi. 
2. Log Distribution adalah proses produksi mengenai distribusi log kayu dari 
penyedia log menuju pabrik untuk diolah. 
3. Log Cutting adalah proses produksi mengenai pemotongan log kayu 
sesuai kebutuhan produksi. 
4. Log Cleaning adalah proses produksi mengenai pembersihan log kayu 
untuk siap masuk proses rotary untuk dibuat menjadi veneer. 
5. Rotary veneer f/b adalah proses produksi mengenai pengupasan log kayu 
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6. Dryer veneer f/b adalah proses produksi mengenai pengeringan lapisan 
veneer f/b. 
7. Seleksi veneer f/b adalah proses produksi mengenai penyeleksian veneer 
f/b yang siap masuk setting dan yang perlu di-repair. 
8. Repair veneer f/b adalah proses produksi mengenai perbaikan veneer f/b 
yang cacat agar dapat diproses pada bagian setting. 
9. Rotary veneer core adalah proses produksi mengenai pengupasan log 
kayu untuk dibuat menjadi veneer poly-poly. 
10. Dryer veneer core adalah proses produksi mengenai pengeringan lapisan 
veneer poly-poly. 
11. Composer veneer core adalah proses produksi mengenai penggabungan 
atau penjahitan veneer poly-poly pada mesin composer menjadi veneer 
core yang utuh. 
12. Repair veneer core adalah proses produksi mengenai penyeleksian dan 
perbaikan veneer core yang cacat sebelum masuk proses setting. 
13. Setting adalah proses produksi mengenai penyiapan dan pengaturan 
lapisan veneer face, core, dan back untuk siap disatukan menjadi 
plywood. 
14. Glue spreader adalah proses produksi mengenai pengeleman dan 
penyatuan lapisan veneer face, core, dan back untuk menjadi plywood. 
15. Cold press adalah proses produksi mengenai penekanan pada plywood 
agar menjadi lebih rapat. 
16. Hot press adalah proses produksi mengenai penekanan dengan suhu 
tinggi pada plywood agar menjadi lebih kokoh. 
17. D.Saw adalah proses produksi mengenai pemotongan plywood agar 





18. Putty adalah proses produksi mengenai pendempulan plywood agar 
memiliki corak yang lebih baik. 
19. Sander adalah proses produksi mengenai pengamplasan plywood agar 
memiliki permukaan yang lebih halus. 
20. Grading adalah proses produksi mengenai penetapan grade setiap hasil 
plywood mana yang siap di-package, perlu di-reputty dan down grade 
(cacat produk/tidak dapat dijual) 
4.2 Hasil Penelitian 
4.2.1 Observasi 
Kegiatan Observasi dilaksanakan kurang lebih selama satu 
bulan. Dimulai dari 28 Mei 2014 hingga 27 Juni 2014. 
Pengumpulan data dan pengambilan sampling dilakukan selama 
satu bulan sebanyak 20 kali dimulai dari 1 Juni 2014 hingga 27 Juni 
2014. Objek pengamatan ialah produksi plywood untuk tipe 
“Sumono” dengan ukuruan 2,4 x 1270 x 2490 mm. 
4.2.2 Proses Produksi 
Dalam penelitian ini, diambil tiga proses produksi secara garis 
besar mewakili keseluruhan proses produksi dan memiliki standar 
mutu untuk diukur tingkat mutu setiap hasil proses.  
A. Log 
Log merupakan proses awal pada tahap proses produksi plywood 
pada PT. Katingan Timber Celebes. Log dapat diartikan sebagai 
proses penyediaan bahan baku kayu untuk proses pembuatan 





Log Supply, Log Distribution/Tongkang, Log Cutting dan Pembersihan 
Log Kayu. 
a. Log Supply merupakan sub proses produksi log mengenai 
penyiapan bahan baku log kayu berdasarkan pesanan atau 
kebutuhan produksi plywood. Proses ini berlaku ketika 
perusahaan telah menentukan kebutuhan bahan baku log 
hingga dilakukan pengiriman via laut. 
b. Log Distribution/Tongkang merupakan sub proses produksi log 
mengenai distribusi log ketika sampai di pelabuhan yang akan 
dibawa menuju lokasi pabrik melalui via sungai menggunakan 
kapal tongkang. Distribusi melalui sungai dipilih karena lebih 
efisien biaya dan waktu daripada pengangkutan via darat. 
Proses ini berlaku ketika log kayu mulai diangkut dari 
pelabuhan menuju pabrik melalui via sungai. 
c. Log Cutting merupakan sub proses produksi log mengenai 
pemotongan log kayu sesuai kebutuhan produksi plywood. 
Log kayu yang besar akan dipotong sesuai ukuran dari 
plywood yang akan diproduksi. Pada proses ini biasanya akan 
dilakukan penyortiran log yang layak masuk produksi plywood 
atau tidak. Proses ini berlaku ketika log kayu diangkat dari 
penampungan di air untuk mulai dimasukkan dalam proses 
produksi untuk dipotong sesuai ukuran pesanan plywood. 
d. Pembersihan Log Kayu merupakan sub proses produksi log 
mengenai pembersihan log kayu dari sampah atau kotoran 
yang melekat pada lapisan luar kayu sehingga log kayu siap 






Veneer merupakan proses kedua pada tahap proses produksi 
plywood pada PT. Katingan Timber Celebes. Veneer ialah lapisan 
utama pembentuk plywood yaitu face,core, dan back. Secara garis 
besar proses pembuatan veneer terbagi dua yaitu Veneer F/B dan 
Veneer Core. 
Veneer F/B merupakan proses pembuatan veneer untuk bagian muka 
dan belakang dari plywood (Face dan Back). Pada proses ini akan 
diklasifikasikan mana yang layak menjadi face dan mana yang layak 
menjadi back. Veneer face merupakan lapisan paling atas dari 
plywood sehingga diperlukan veneer yang permukaannya halus, pola 
dan corak warna yang baik karena bagian ini yang akan paling 
diperhatikan oleh konsumen. Veneer back merupakan lapisan 
terbawah dari plywood. Pada bagian ini tidak dituntut harus sangat 
halus, pola dan corak warna tidak terlalu diperhatikan. Dalam proses 
veneer f/b ini terdapat beberapa sub proses yaitu Rotary, Dryer, 
Seleksi, Patching dan Repair. 
a. Rotary merupakan sub proses produksi veneer F/B mengenai 
pengupasan log kayu menjadi lapisan veneer. Log kayu yang 
dimasukkan pada rotary akan diputar dan dikupas menjadi 
lapisan yang sangat tipis yaitu veneer. 
b. Dryer merupakan sub proses produksi veneer f/b mengenai 
pengeringan lapisan veneer. Lapisan veneer perlu dikeringkan 
karena log kayu sebelumnya disimpan dalam air memiliki 
kadar air yang sangat tinggi. Kadar air pada veneer perlu 





c. Seleksi merupakan sub proses produksi veneer f/b mengenai 
penyeleksian veneer yang akan diklasifikasikan sebagai face, 
back dan yang akan masuk proses repair. Pada bagian ini 
akan dilihat kecacatan dari veneer. 
d. Repair merupakan sub proses produksi veneer f/b mengenai 
perbaikan veneer yang memiliki beberapa kerusakan namun 
dapat diperbaiki. Proses repair dilakukan secara manual 
dengan mengganti bagian yang rusak pada veneer atau 
menguatkan bagian yang kurang kuat. 
e. Setting merupakan sub proses produksi veneer f/b mengenai 
persiapan dan penyusunan veneer face dan back  untuk siap 
disatukan dengan veneer core pada proses glue spreader 
untuk menjadi plywood. 
Veneer Core merupakan proses pembuatan veneer untuk 
bagian tengah/inti dari plywood (core). Veneer core tidak 
memiliki klasifikasi khusus, hanya saja lapisan core dibuat dari 
poly-poly atau veneer yang tidak utuh atau kecil. Sehingga perlu 
disatukan agar menjadi lapisan core yang utuh. Dalam proses 
veneer core ini terdapat beberapa sub proses yaitu Rotary, 
Dryer, Composer, dan Core Repair. 
a. Rotary merupakan sub proses produksi veneer core mengenai 
pengupasan log kayu menjadi lapisan veneer. Log kayu yang 
dimasukkan pada rotary akan diputar dan dikupas menjadi 






b. Dryer merupakan sub proses produksi veneer core mengenai 
pengeringan poly-poly. Poly-poly perlu dikeringkan karena log 
kayu sebelumnya disimpan dalam air memiliki kadar air yang 
sangat tinggi. 
c. Composer merupakan sub proses produksi veneer core 
mengenai proses penjahitan atau penyatuan poly-poly untuk 
membentuk veneer core. Composer merupakan nama mesin 
yang digunakan untuk menjahit veneer atau poly-poly agar 
lebih kuat atau disatukan. 
d. Core Repair merupakan sub proses produksi veneer core 
mengenai perbaikan secara manual terhadap hasil jahitan 
pada tahap composer. Sekitar 90% hasil dari jahitan composer 
perlu dilakukan perbaikan secara manual karena lampu 
detector pada mesin composer tidak mampu menyortir segala 
jenis kecacatan dikarenakan kecepatan mesin yang cukup 
tinggi. Proses repair ini dirangkaikan dengan seleksi  veneer 
yang siap untuk masuk proses glue spreader bersama veneer 
face dan back untuk dijadikan plywood serta dilakukan 
perbaikan pada veneer core yang dianggap cacat sebelum 
masuk proses glue spreader. 
C. Plywood 
Plywood merupakan proses akhir pada tahap proses produksi 
plywood pada PT. Katingan Timber Celebes. Plywood atau tripleks 
merupakan produk kayu lapis yang disusun dari tiga lapisan veneer 
yaitu face, core, dan back. Sebagai proses, plywood dimaksudkan 





spreader (GS). Dalam proses plywood ini terdapat beberapa sub 
proses yaitu Glue Spreader, Cold Press, Hot Press, D. Saw, Putty, 
Sander, dan Grading 
a. Glue Spreader merupakan sub proses plywood mengenai 
penyatuan atau pengeleman veneer face, core, dan back 
menjadi plywood. Ketiga lapisan veneer akan disatukan 
menggunakan lem. 
b. Cold Press merupakan sub proses plywood mengenai proses 
menekan plywood setelah dilem agar menjadi lebih rapat. 
c. Hot Press merupakan sub proses plywood mengenai proses 
menekan plywood dengan tekanan panas yang tinggi agar 
plywood menjadi lebih kokoh dan solid. 
d. D. Saw merupakan sub proses plywood mengenai 
pemotongan plywood agar sesuai dengan ukuran yang telah 
ditentukan. Mesin D. Saw telah disetting untuk memotong 
bagian pinggir dari plywood agar sesuai ukurannya. 
e. Putty merupakan sub proses plywood mengenai pendempulan 
dari plywood. Pola dan corak warna dari plywood menjadi 
perhatian dari produksi plywood, sehingga diperlukan proses 
putty untuk mendempul bagian-bagian tertentu agar 
permukaan, pola dan warna dari plywood menjadi lebih baik. 
f. Sander merupakan sub proses plywood mengenai 
pengamplasan permukaan plywood. Proses ini bertujuan 
untuk memperhalus permukaan dari plywood yang dihasilkan. 
g. Grading merupakan sub proses plywood mengenai 





package, memerlukan reputty atau tidak layak jual atau down 
grade. Pada tahap ini, segala jenis kecacatan dan penyebab 
dapat diuraikan. Penentuan mutu atau rasio mutu dilakukan 
pada tahap ini. 
4.2.3 Critical To Quality (CTQ) 
Critical To Quality ialah atribut-atribut yang sangat penting 
untuk diperhatikan karena berkaitan langsung dengan kebutuhan 
dan kepuasan pelanggan. Critical To Quality merupakan elemen 
dari suatu produk, proses, atau praktek-praktek yang berdampak 
langsung pada kepuasaan pelanggan. CTQ juga dapat diartikan 
sebagai penyebab masalah-masalah atau kecacatan yang 
mempengaruhi mutu suatu produk. 
Pada bagian ini kita akan mengklasifikasikan critical to quality 
setiap tahap proses produksi dari Log, Veneer F/B, Veneer Core, 
dan Plywood selama pengambilan sampling. 
1. Log 
Pada tahap log tidak ditemui jenis kecacatan seperti pecah, pecah 
ring, pecah busur, hati kayu lapuk, dan hati kayu miring. 
2. Veneer F/B 
Dalam proses pengambilan sampling  sebanyak 20 kali terhadap 
produk ”Sumono” Ukuran 2,4 x 1270 x 2490 mm didapati critical to 
quality sebanyak 6 jenis yang diambil 50 sample setiap kalinya: 






Tabel 4.1 Sample Jenis Cacat veneer f/b 
Jenis Cacat 
Pengamatan  
% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
Lubang 
Kerek 
2 7 12 4 4 - 7 5 1 3 6 8 - 4 2 5 1 3 - 2 7.6 
Lubang Mata 
Kayu 
5 10 13 11 8 15 4 6 17 7 3 7 15 2 6 4 9 8 10 5 16.5 
Lubang 
Pinggir 
- 3 5 4 4 - 2 1 3 2 3 - - 1 1 1 4 3 2 4 4.3 
Pecah 25 12 10 9 17 11 9 12 4 12 9 18 7 7 19 8 12 10 15 11 23.7 
Lapuk 3 6 - 2 3 5 14 4 9 - 11 3 9 15 2 12 11 14 3 9 13.5 
Pinhole 2 - - 4 1 1 - 3 5 1 3 - 1 - - 5 2 3 1 2 3.4 
Baik 13 12 10 16 13 18 14 19 11 25 15 14 18 21 20 15 11 9 19 17 31 
Total 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 100 
Sumber: diolah 
 
 Dari hasil pengamatan pada proses veneer f/b, ditemukan 
enam jenis faktor kecacatan / critical to quality (CTQ) potensial 
terjadi sepanjang pengamatan. Dari total 1000 pcs sample yang 
diambil, ditemukan bahwa cacat paling mendominasi ialah jenis 
cacat pecah sebesar 23,7% atau sejumlah 237 pcs veneer. Adapun 
penjelasan jenis kecacatan yang terjadi pada veneer f/b adalah 
sebagai berikut: 
1) Lubang Kerek 
Lubang kerek merupakan jenis cacat berbentuk lubang 
atau sobekan yang disebabkan oleh pisau pada mesin 
rotary sehingga terjadi kerekan yang membuat veneer 
berlubang. 
2) Lubang Mata Kayu 
Lubang mata kayu merupakan jenis cacat berbentuk 
lubang yang disebabkan adanya mata kayu mati sehingga 





kecacatan pada bahan baku dan sangat sulit untuk 
dideteksi karena mata kayu sering tertanam dibagian 
dalam dari log yang dulunya merupakan cabang pohon 
yang mati. 
3) Lubang Pinggir 
Lubang pinggir merupakan jenis cacat berbentuk lubang 
yang disebabkan oleh pisau pada mesin rotary dan berada 
pada bagian pinggir veneer. 
4) Pecah 
Pecah merupakan jenis cacat yang disebabkan oleh mesin 
rotary yang menimbulkan pecah atau ada bagian yang 
hilang atau patah sehingga veneer menjadi tidak utuh. 
Veneer yang pecah seringnya disebabkan karena tubrukan 
ketika berada di dalam mesin rotary. 
5) Lapuk 
Lapuk merupakan jenis cacat yang disebabkan adanya 
bagian log kayu yang lapuk sehingga veneer menjadi 
kurang kokoh atau sangat rentan sobek. Lapuk 
digolongkan sebagai cacat pada bahan baku, namun juga 
dapat disebabkan sistem atau kinerja dari karyawan (SDM) 
yang cenderung lambat sehingga bahan baku yang 
seharusnya dapat diproses lebih cepat menjadi lebih lama 
sehingga log harus lebih lama di air dan merusak 








Pinhole merupakan jenis cacat yang berasal dari log kayu 
yang memimiliki lubang-lubang hitam kecil yang berkumpul 
pada satu tempat yang dapat mengakibatkan hasil 
plywood rusak. 
3. Veneer Core 
Dalam proses pengambilan sampling sebanyak 20 kali terhadap 
produk ”Sumono” Ukuran 2,4 x 1270 x 2490 mm didapati critical to 
quality sebanyak 6 jenis yang diambil 20 sample setiap kalinya: 
Ukuran veneer core 1,27 x 1270 x 2490 mm 
Tabel 4.2 Sample Jenis Cacat veneer core 
Jenis Cacat 
Pengamatan   
% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
Void 9 5 8 6 11 6 7 3 5 8 6 10 3 7 8 8 8 6 13 9 36.5 
Overlap 4 1 1 2 - 3 2 3 - 2 3 1 5 2 4 1 2 1 3 4 11 
Kekuatan 
Joint 
2 3 3 2 2 1 4 5 3 1 1 1 5 3 5 3 2 2 1 3 13 
Mata Kayu - 2 3 2 - 1 - 2 4 1 1 - 1 5 1 - 2 - - - 6.25 
Lapuk - 1 - 1 2 - 2 1 1 1 - - - - 1 3 1 2 - - 4 
Hazumari 1 2 - 1 - 1 1 - - 1 3 - - - 1 - - 2 - - 3.25 
Baik 4 6 5 6 5 8 4 6 7 6 6 8 6 3 - 5 5 7 3 4 26 
Total 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 100 
Sumber: diolah 
 
Dari hasil pengamatan proses veneer core, ditemukan enam jenis faktor 
kecacatan / critical to quality (CTQ) potensial terjadi sepanjang 
pengamatan. Dari total 400 pcs sample yang diambil, ditemukan bahwa 
cacat paling mendominasi ialah jenis cacat void sebesar 36,5% atau 
sejumlah 146 pcs veneer. Adapun penjelasan jenis kecacatan yang 






Void merupakan jenis cacat yang disebabkan pada mesin 
composer berupa patahan sehingga veneer tidak rapat. 
Detektor kerapatan joinan veneer tidak mampu 
mengimbangi kecepatan mesin sehingga cacat ini paling 
sering terjadi. 
2) Overlap 
Overlap merupakan jenis cacat disebabkan pada mesin 
composer karena ada bagian yang saling menindih atau 
menumpuk sehingga permukaan veneer tidak rata.  
3) Kekuatan Joint 
Kekuatan joint merupakan jenis cacat disebabkan kurang 
kuatnya lem atau jahitan dari mesin composer. 
4) Mata Kayu 
Mata kayu merupakan jenis cacat yang berasal dari log 
kayu dimana terdapat mata kayu mati yang menyebabkan 
lubang pada lapisan veneer. 
5) Lapuk 
Lapuk merupakan jenis cacat yang disebabkan adanya 
bagian log kayu yang lapuk sehingga veneer menjadi 
kurang kokoh atau sangat rentan sobek. 
6) Hazumari 
Hazumari merupakan jenis cacat yang disebabkan oleh 
sampah yang menempel pada veneer yang berasal log 
kayu atau mesin rotary yang mengakibatkan permukaan 






Dalam proses pengambilan sampling sebanyak 20 kali terhadap produk 
”Sumono” Ukuran 2,4 x 1270 x 2490 mm didapati critical to quality 
sebanyak 10 jenis yang diambil 50 sample setiap kalinya: 
Tabel 4.3 Sample Jenis Cacat plywood 
Jenis Cacat 
Pengamatan   
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 % 
Overlap 1 1 - 2 - 3 4 1 - 5 2 3 4 - 1 3 2 1 - 2 3.5 
Press Mark 3 5 4 3 5 1 2 1 2 1 - 4 4 - 5 3 3 4 6 2 5.8 
Face Pecah - 1 3 - - 2 - - 2 - - 2 1 3 - 1 - - - - 1.5 
Patah Pisau 
Cutter 
4 3 - 1 3 - - 2 1 1 3 - 1 1 - 1 - 1 3 1 2.6 
Hot Press - - 3 - 1 - 2 - - - - 1 - 3 - - - 1 3 4 1.8 
Sander 2 - - 1 2 1 1 - 2 - 1 - - 1 1 - - 1 1 1 1.5 
Benturan 4 3 4 2 6 2 - 3 2 2 4 5 6 3 7 4 3 4 4 3 7.1 
Hazumari 3 1 - - 2 - - - 1 - 2 1 - - - 2 1 - 2 - 1.5 
Minyak 4 1 - 2 2 - 1 1 - 1 - - - 2 1 1 1 - 1 2 2 
Delaminasi - 5 7 - 1 - 2 - 1 - - - - 1 - 1 - - 1 3 2.2 
Baik 29 30 29 39 28 41 38 42 39 40 38 34 34 36 35 34 40 38 29 32 70.5 
Total 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 100 
Sumber: diolah 
 
Dari hasil pengamatan proses plywood, ditemukan sepuluh jenis faktor 
kecacatan / critical to quality (CTQ) potensial terjadi sepanjang 
pengamatan. Dari total 1000 pcs sample yang diambil, ditemukan bahwa 
cacat paling mendominasi ialah jenis cacat benturan sebesar 7,1% atau 
sejumlah 71 pcs plywood. Adapun penjelasan jenis kecacatan yang 
terjadi pada plywood adalah sebagai berikut: 
1. Overlap 
Overlap merupakan cacat yang disebabkan oleh adanya 
tumpukan lapisan sehingga membuat plywood menjadi 
tidak rata. Jenis cacat ini ditemukan pada proses 





cacat ini lolos dari seleksi dan tidak dilakukan proses repair 
sehingga mengakibatkan kecacatan serius pada plywood. 
2. Press Mark 
Press mark merupakan cacat yang disebabkan oleh 
adanya sampah yang ikut dalam proses penyatuan veneer 
(Glue spreader, cold press dan hot press) yang 
menyebabkan corak tidak bagus dan lapisan menjadi tidak 
rata. 
3. Face Pecah 
Face pecah merupakan cacat yang disebabkan adanya 
veneer yang pecah dan tidak di-repair pada proses 
sebelumnya sehingga menyebabkan kerusakan pada 
plywood. Jenis cacat ini ditemukan pada proses 
sebelumnya sehingga dapat disimpulkan bahwa jenis 
cacat ini lolos dari seleksi dan tidak dilakukan proses repair 
sehingga mengakibatkan kecacatan serius pada plywood. 
4. Patah Pisau Cutter 
Patah pisau cutter merupakan cacat yang disebabkan oleh 
potongan yang terlalu dalam pada proses D.Saw sehingga 
merusak plywood. 
5. Hotpress 
Hotpress merupakan cacat mekanik pada mesin hot press 
dimana menyebabkan patahan pada plywood. 
6. Sander 
Sander merupakan cacat mekanik pada mesin sander 






Benturan merupakan cacat yang disebabkan benturan-
benturan pada mesin-mesin sepanjang proses plywood 
yang menyebabkan patahnya plywood. 
8. Hazumari 
Hazumari merupakan cacat yang disebabkan veneer core 
yang memiliki hazumari dan tidak di-repair pada proses 
sebelumnya sehingga menimbulkan permukaan yang tidak 
rata pada plywood. Jenis cacat ini ditemukan pada proses 
sebelumnya sehingga dapat disimpulkan bahwa jenis 
cacat ini lolos dari seleksi dan tidak dilakukan proses repair 
sehingga mengakibatkan kecacatan serius pada plywood. 
9. Minyak 
Minyak merupakan cacat yang disebabkan adanya noda 
minyak dari mesin yang jatuh pada plywood menyebabkan 
corak dari plywood rusak. 
10. Delaminasi 
Delaminasi merupakan cacat yang disebabkan karena 
tidak rapatnya lapisan veneer dalam proses penyatuan 
sehingga menyebabkan permukaan terkelupas.  
4.2.4 Output 
1. Log 
Output pada proses Log selama pengambilan data dilakukan 





1) Sampling Pertama, Log yang masuk sebanyak 6 buah 
log kayu dengan volume 40m3. Log kayu yang tidak 
layak produksi plywood tidak ada. 
2) Sampling Kedua, Log yang masuk sebanyak 7 buah 
log kayu dengan volume 50m3. Log kayu yang tidak 
layak produksi plywood tidak ada. 
3) Sampling Ketiga, Log yang masuk sebanyak 2 buah 
log kayu dengan volume 11m3. Log kayu yang tidak 
layak produksi plywood tidak ada. 
4) Sampling Keempat, Log yang masuk sebanyak 8 buah 
log kayu dengan volume 51m3. Log kayu yang tidak 
layak produksi plywood tidak ada. 
5) Sampling Kelima, Log yang masuk sebanyak 5 buah 
log kayu dengan volume 36m3. Log kayu yang tidak 
layak produksi plywood tidak ada. 
6) Sampling Keenam, Log yang masuk sebanyak 7 buah 
log kayu dengan volume 52m3. Log kayu yang tidak 
layak produksi plywood tidak ada. 
7) Sampling Ketujuh, Log yang masuk sebanyak 4 buah 
log kayu dengan volume 29m3. Log kayu yang tidak 
layak produksi plywood tidak ada. 
8) Sampling Kedelapan, Log yang masuk sebanyak 6 
buah log kayu dengan volume 39m3. Log kayu yang 





9) Sampling Kesembilan, Log yang masuk sebanyak 3 
buah log kayu dengan volume 17m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
10) Sampling Kesepuluh, Log yang masuk sebanyak 7 
buah log kayu dengan volume 44m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
11) Sampling Kesebelas, Log yang masuk sebanyak 5 
buah log kayu dengan volume 31m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
12) Sampling Kedua belas, Log yang masuk sebanyak 8 
buah log kayu dengan volume 47m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
13) Sampling Ketiga belas, Log yang masuk sebanyak 3 
buah log kayu dengan volume 17m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
14) Sampling Keempat belas, Log yang masuk sebanyak 6 
buah log kayu dengan volume 34m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
15) Sampling Kelima belas, Log yang masuk sebanyak 4 
buah log kayu dengan volume 28m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
16) Sampling Keenam belas, Log yang masuk sebanyak 8 
buah log kayu dengan volume 51m3. Log kayu yang 





17) Sampling Ketujuh belas, Log yang masuk sebanyak 10 
buah log kayu dengan volume 63m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
18) Sampling Kedelapan belas, Log yang masuk sebanyak 
7 buah log kayu dengan volume 41m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
19) Sampling Kesembilan belas, Log yang masuk 
sebanyak 5 buah log kayu dengan volume 34m3. Log 
kayu yang tidak layak produksi plywood tidak ada. 
20) Sampling Kedua puluh, Log yang masuk sebanyak 6 
buah log kayu dengan volume 36m3. Log kayu yang 
tidak layak produksi plywood tidak ada. 
2. Veneer F/B 
Output pada proses Veneer F/B selama pengambilan data 
dilakukan sebanyak 20 kali. 
1) Sampling pertama, total produksi veneer f/b pada shift 
A sebesar 5181 pcs dengan volume 9,9m3. Dari 5181 
pcs terdapat 2080 pcs dengan volume 3,9m3 yang siap 
untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 3101 
pcs dengan volume 6m3 perlu di repair. 
2) Sampling kedua, total produksi veneer f/b pada shift A 
sebesar 4000 pcs dengan volume 7,5m3. Dari 4000 pcs 
terdapat 1500 pcs dengan volume 2,8m3 yang siap 
untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 2500 





3) Sampling ketiga, total produksi veneer f/b pada shift A 
sebesar 7000 pcs dengan volume 13,2m3. Dari 7000 
pcs terdapat 2000 pcs dengan volume 3,7m3 yang siap 
untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 5000 
pcs dengan volume 9,5m3 perlu di repair. 
4) Sampling keempat, total produksi veneer f/b pada shift 
A sebesar 4560 pcs dengan volume 8,65m3. Dari 4560 
pcs terdapat 1455 pcs dengan volume 2,74m3 yang 
siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 
3105 pcs dengan volume 5,91m3 perlu di repair. 
5) Sampling kelima, total produksi veneer f/b pada shift A 
sebesar 6200 pcs dengan volume 11,7m3. Dari 6200 
pcs terdapat 3130 pcs dengan volume 5,9m3 yang siap 
untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 3070 
pcs dengan volume 5,8m3 perlu di repair. 
6) Sampling keenam, total produksi veneer f/b pada shift 
A sebesar 5120 pcs dengan volume 9,7m3. Dari 5120 
pcs terdapat 2940 pcs dengan volume 5,5m3 yang siap 
untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 2180 
pcs dengan volume 4,2m3 perlu di repair. 
7) Sampling ketujuh, total produksi veneer f/b pada shift A 
sebesar 6180 pcs dengan volume 11,7m3. Dari 6180 
pcs terdapat 1326 pcs dengan volume 2,5m3 yang siap 
untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 4854 





8) Sampling kedelapan, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 7490 pcs dengan volume 14,2m3. Dari 
7490 pcs terdapat 3547 pcs dengan volume 6,7m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 3943 pcs dengan volume 7,5m3 perlu di repair. 
9) Sampling kesembilan, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 8000 pcs dengan volume 15,1m3. Dari 
8000 pcs terdapat 2422 pcs dengan volume 4,6m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 5758 pcs dengan volume 10,5m3 perlu di repair. 
10) Sampling kesepuluh, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 4559 pcs dengan volume 8,6m3. Dari 
4559 pcs terdapat 1389 pcs dengan volume 2,6m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 3170 pcs dengan volume 5m3 perlu di repair. 
11) Sampling kesebelas, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 6370 pcs dengan volume 12m3. Dari 
6370 pcs terdapat 1243 pcs dengan volume 2,3m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 5127 pcs dengan volume 9,7m3 perlu di repair. 
12) Sampling kedua belas, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 4734 pcs dengan volume 9m3. Dari 
4734 pcs terdapat 2293 pcs dengan volume 4,3m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 





13) Sampling ketiga belas, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 6578 pcs dengan volume 12,4m3. Dari 
6578 pcs terdapat 1274 pcs dengan volume 2,4m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 5304 pcs dengan volume 10m3 perlu di repair. 
14) Sampling keempat belas, total produksi veneer f/b 
pada shift A sebesar 3468 pcs dengan volume 6,6m3. 
Dari 3468 pcs terdapat 1929 pcs dengan volume 3,7m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 1539 pcs dengan volume 2,9m3 perlu di repair. 
15) Sampling kelima belas, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 7903 pcs dengan volume 15m3. Dari 
7903 pcs terdapat 1385 pcs dengan volume 2,6m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 6518 pcs dengan volume 12,4m3 perlu di repair. 
16) Sampling keenam belas, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 6589 pcs dengan volume 12,5m3. Dari 
6589 pcs terdapat 1347 pcs dengan volume 2,6m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 5242 pcs dengan volume 9,9m3 perlu di repair. 
17) Sampling ketujuh belas, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 5860 pcs dengan volume 11,1m3. Dari 
5860 pcs terdapat 2737 pcs dengan volume 5,1m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 





18) Sampling kedelapan belas, total produksi veneer f/b 
pada shift A sebesar 7394 pcs dengan volume 14m3. 
Dari 7394 pcs terdapat 1953 pcs dengan volume 3,7m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 5441 pcs dengan volume 10,3m3 perlu di repair. 
19) Sampling kesembilan belas, total produksi veneer f/b 
pada shift A sebesar 5831 pcs dengan volume 11m3. 
Dari 5831 pcs terdapat 2845 pcs dengan volume 5,4m3 
yang siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) 
dan 2986 pcs dengan volume 5,6m3 perlu di repair. 
20) Sampling kedua puluh, total produksi veneer f/b pada 
shift A sebesar 7467 pcs dengan volume 14,1m3. Dari 
7467 pcs terdapat 1574 pcs dengan volume 3m3 yang 
siap untuk masuk setting (tanpa perlu di repair) dan 
5893 pcs dengan volume 11,1m3 perlu di repair. 
3. Veneer Core 
Output pada proses Veneer Core selama pengambilan data 
dilakukan sebanyak 20 kali. 
1) Sampling pertama, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 3250 pcs dengan volume 13m3. Dari 
3250 pcs input composer terdapat 2000 pcs dengan 
volume 8m3 yang perlu untuk di-repair dan 1250 pcs 
dengan volume 5m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
2) Sampling kedua, total produksi veneer core pada shift 





pcs input composer terdapat 2500 pcs dengan volume 
10m3 yang perlu untuk di-repair dan 1500 pcs dengan 
volume 6m3 siap masuk glue spreader tanpa perlu di-
repair. 
3) Sampling ketiga, total produksi veneer core pada shift 
A sebesar 4000 pcs dengan volume 16m3. Dari 4000 
pcs input composer terdapat 3000 pcs dengan volume 
12m3 yang perlu untuk di-repair dan 1000 pcs dengan 
volume 4m3 siap masuk glue spreader tanpa perlu di-
repair. 
4) Sampling keempat, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 3842 pcs dengan volume 15,4m3. Dari 
3842 pcs input composer terdapat 2349 pcs dengan 
volume 9,4m3 yang perlu untuk di-repair dan 1448 pcs 
dengan volume 6m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
5) Sampling kelima, total produksi veneer core pada shift 
A sebesar 2593 pcs dengan volume 10,4m3. Dari 2593 
pcs input composer terdapat 1573 pcs dengan volume 
6,3m3 yang perlu untuk di-repair dan 1020 pcs dengan 
volume 4,1m3 siap masuk glue spreader tanpa perlu di-
repair. 
6) Sampling keenam, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 4822 pcs dengan volume 19,3m3. Dari 
4822 pcs input composer terdapat 2720 pcs dengan 





dengan volume 8,4m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
7) Sampling ketujuh, total produksi veneer core pada shift 
A sebesar 5000 pcs dengan volume 20m3. Dari 5000 
pcs input composer terdapat 2700 pcs dengan volume 
10,8m3 yang perlu untuk di-repair dan 2300 pcs 
dengan volume 9,2m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
8) Sampling kedelapan, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 4126 pcs dengan volume 16,5m3. Dari 
4126 pcs input composer terdapat 2859 pcs dengan 
volume 11,4m3 yang perlu untuk di-repair dan 1267 pcs 
dengan volume 5,1m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
9) Sampling kesembilan, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 2734 pcs dengan volume 11m3. Dari 
2734 pcs input composer terdapat 1854 pcs dengan 
volume 7,4m3 yang perlu untuk di-repair dan 880 pcs 
dengan volume 3,6m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
10) Sampling kesepuluh, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 4843 pcs dengan volume 16m3. Dari 
4843 pcs input composer terdapat 2740 pcs dengan 
volume 12m3 yang perlu untuk di-repair dan 2103 pcs 






11) Sampling kesebelas, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 4830 pcs dengan volume 19,4m3. Dari 
4830 pcs input composer terdapat 2887 pcs dengan 
volume 11,5m3 yang perlu untuk di-repair dan 1943 pcs 
dengan volume 7,9m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
12) Sampling kedua belas, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 3855 pcs dengan volume 15,4m3. Dari 
3855 pcs input composer terdapat 2724 pcs dengan 
volume 10,9m3 yang perlu untuk di-repair dan 1131 pcs 
dengan volume 4,5m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
13) Sampling ketiga belas, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 4349 pcs dengan volume 17,4m3. Dari 
4349 pcs input composer terdapat 3108 pcs dengan 
volume 12,4m3 yang perlu untuk di-repair dan 1241 pcs 
dengan volume 5m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
14) Sampling keempat belas, total produksi veneer core 
pada shift A sebesar 5000 pcs dengan volume 20m3. 
Dari 5000 pcs input composer terdapat 3500 pcs 
dengan volume 15m3 yang perlu untuk di-repair dan 
1500 pcs dengan volume 6m3 siap masuk glue 
spreader tanpa perlu di-repair. 
15) Sampling kelima belas, total produksi veneer core pada 





4735 pcs input composer terdapat 3635 pcs dengan 
volume 14,5m3 yang perlu untuk di-repair dan 1100 pcs 
dengan volume 4,5m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
16) Sampling keenam belas, total produksi veneer core 
pada shift A sebesar 3828 pcs dengan volume 15,3m3. 
Dari 3828 pcs input composer terdapat 2028 pcs 
dengan volume 8,1m3 yang perlu untuk di-repair dan 
1800 pcs dengan volume 7,2m3 siap masuk glue 
spreader tanpa perlu di-repair. 
17) Sampling ketujuh belas, total produksi veneer core 
pada shift A sebesar 3943 pcs dengan volume 15,8m3. 
Dari 3943 pcs input composer terdapat 2134 pcs 
dengan volume 8,6m3 yang perlu untuk di-repair dan 
1809 pcs dengan volume 7,2m3 siap masuk glue 
spreader tanpa perlu di-repair. 
18) Sampling kedelapan belas, total produksi veneer core 
pada shift A sebesar 5000 pcs dengan volume 20m3. 
Dari 5000 pcs input composer terdapat 2890 pcs 
dengan volume 11,6m3 yang perlu untuk di-repair dan 
2110 pcs dengan volume 8,4m3 siap masuk glue 
spreader tanpa perlu di-repair. 
19) Sampling kesembilan belas, total produksi veneer core 
pada shift A sebesar 3762 pcs dengan volume 15,1m3. 
Dari 3762 pcs input composer terdapat 2249 pcs 





1513 pcs dengan volume 6,1m3 siap masuk glue 
spreader tanpa perlu di-repair. 
20) Sampling kedua puluh, total produksi veneer core pada 
shift A sebesar 4835 pcs dengan volume 19,4m3. Dari 
4835 pcs input composer terdapat 3398 pcs dengan 
volume 13,6m3 yang perlu untuk di-repair dan 1437 pcs 
dengan volume 5m3 siap masuk glue spreader tanpa 
perlu di-repair. 
4. Plywood 
Output pada proses Plywood selama pengambilan data 
dilakukan sebanyak 20 kali. 
1) Sampling pertama, total produksi plywood pada shift A 
sebesar 3070 pcs dengan volume 23m3. Dari 3070 pcs, 
1980 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 15m3, 996 pcs dengan volume 7m3 perlu untuk 
di reputty dan 94 pcs dengan volume 1m3 tidak dapat 
diekspor keluar (down grade). 
2) Sampling kedua, total produksi plywood pada shift A 
sebesar 4344 pcs dengan volume 33m3. Dari 4344 pcs, 
2616 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 20m3, 1619 pcs dengan volume 12m3 perlu 
untuk di reputty dan 109 pcs dengan volume 1m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
3) Sampling ketiga, total produksi plywood pada shift A 
sebesar 1424 pcs dengan volume 10,8m3. Dari 1424 





sebesar 5,7m3, 639 pcs dengan volume 4,8m3 perlu 
untuk di reputty dan 33 pcs dengan volume 0.3m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
4) Sampling keempat, total produksi plywood pada shift A 
sebesar 3000 pcs dengan volume 22,9m3. Dari 3000 
pcs, 2250 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 17m3, 650 pcs dengan volume 4,9m3 perlu 
untuk di reputty dan 100 pcs dengan volume 1m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
5) Sampling kelima, total produksi plywood pada shift A 
sebesar 4725 pcs dengan volume 35,8m3. Dari 4725 
pcs, 3725 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 28,2m3, 880 pcs dengan volume 6,6m3 perlu 
untuk di reputty dan 120 pcs dengan volume 1m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
6) Sampling keenam, total produksi plywood pada shift A 
sebesar 3450 pcs dengan volume 26,1m3. Dari 3450 
pcs, 2325 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 17,6m3, 1075 pcs dengan volume 8,1m3 perlu 
untuk di reputty dan 50 pcs dengan volume 0.4m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
7) Sampling ketujuh, total produksi plywood pada shift A 
sebesar 2700 pcs dengan volume 20,4m3. Dari 2700 
pcs, 1800 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 





untuk di reputty dan 100 pcs dengan volume 1m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
8) Sampling kedelapan, total produksi plywood pada shift 
A sebesar 5230 pcs dengan volume 39,6m3. Dari 5230 
pcs, 4030 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 30,5m3, 1167 pcs dengan volume 7,6m3 perlu 
untuk di reputty dan 33 pcs dengan volume 1,5m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
9) Sampling kesembilan, total produksi plywood pada shift 
A sebesar 4890 pcs dengan volume 37,1m3. Dari 4890 
pcs, 3900 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 29,5m3, 900 pcs dengan volume 6,8m3 perlu 
untuk di reputty dan 90 pcs dengan volume 0.8m3 tidak 
dapat diekspor keluar (down grade). 
10) Sampling kesepuluh, total produksi plywood pada shift 
A sebesar 2940 pcs dengan volume 22,3m3. Dari 2940 
pcs, 1490 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 11,3m3, 1275 pcs dengan volume 9,7m3 perlu 
untuk di reputty dan 175 pcs dengan volume 1,3m3 
tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
11) Sampling kesebelas, total produksi plywood pada shift 
A sebesar 3300 pcs dengan volume 25m3. Dari 3300 
pcs, 2900 pcs siap untuk dijual (G1) dengan volume 
sebesar 22m3, 300 pcs dengan volume 2m3 perlu untuk 
di reputty dan 100 pcs dengan volume 1m3 tidak dapat 





12) Sampling kedua belas, total produksi plywood pada 
shift A sebesar 3905 pcs dengan volume 29,6m3. Dari 
3905 pcs, 2800 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 21,3m3, 1072 pcs dengan volume 
6,8m3 perlu untuk di reputty dan 33 pcs dengan volume 
15,5m3 tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
13) Sampling ketiga belas, total produksi plywood pada 
shift A sebesar 4000 pcs dengan volume 30,3m3. Dari 
4000 pcs, 2750 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 20,7m3, 1150 pcs dengan volume 
8,6m3 perlu untuk di reputty dan 100 pcs dengan 
volume 1m3 tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
14) Sampling keempat belas, total produksi plywood pada 
shift A sebesar 4240 pcs dengan volume 32,1m3. Dari 
4240 pcs, 3120 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 23,7m3, 920 pcs dengan volume 6,9m3 
perlu untuk di reputty dan 200 pcs dengan volume 
1,5m3 tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
15) Sampling kelima belas, total produksi plywood pada 
shift A sebesar 6300 pcs dengan volume 47,8m3. Dari 
6300 pcs, 4000 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 30,3m3, 2000 pcs dengan volume 
15,2m3 perlu untuk di reputty dan 300 pcs dengan 






16) Sampling keenam belas, total produksi plywood pada 
shift A sebesar 3100 pcs dengan volume 23,5m3. Dari 
3100 pcs, 1850 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 14m3, 1150 pcs dengan volume 8,5m3 
perlu untuk di reputty dan 100 pcs dengan volume 1m3 
tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
17) Sampling ketujuh belas, total produksi plywood pada 
shift A sebesar 2500 pcs dengan volume 18,9m3. Dari 
2500 pcs, 1300 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 9,7m3, 1100 pcs dengan volume 8,2m3 
perlu untuk di reputty dan 100 pcs dengan volume 1m3 
tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
18) Sampling kedelapan belas, total produksi plywood 
pada shift A sebesar 5000 pcs dengan volume 37,9m3. 
Dari 5000 pcs, 3900 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 29,6m3, 1000 pcs dengan volume 
7,3m3 perlu untuk di reputty dan 100 pcs dengan 
volume 1m3 tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
19) Sampling kesembilan belas, total produksi plywood 
pada shift A sebesar 4100 pcs dengan volume 31,1m3. 
Dari 4100 pcs, 3500 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 26,4m3, 500 pcs dengan volume 3,7 
m3 perlu untuk di reputty dan 100 pcs dengan volume 
1m3 tidak dapat diekspor keluar (down grade). 
20) Sampling kedua puluh, total produksi plywood pada 





3610 pcs, 2110 pcs siap untuk dijual (G1) dengan 
volume sebesar 16m3, 1300 pcs dengan volume 9,8m3 
perlu untuk di reputty dan 200 pcs dengan volume 
1,5m3 tidak dapat diekspor keluar (down grade) 
4.2.5 DPMO 
DPMO akan dihitung dengan pendekatan kapabilitas proses untuk 
data atribut. 
4.2.5.1 DPMO Proses 
Perhitungan DPMO proses dilakukan dengan menggunakan 
data sample yang telah diambil terhadap setiap tahap proses 
produksi pada PT. Katingan Timber Celebes. 
1. Veneer F/B 
1) Ukuran sample yang diambil sebesar 50 
2) Sample diambil sebanyak 20 kali 
Tabel 4.4 Perbandingan sampel produk cacat dan BAIK veneer f/b 
Nomor 
Pengamatan 





1 50 37 13 
2 50 38 12 
3 50 40 10 
4 50 34 16 
5 50 37 13 
6 50 32 18 
7 50 36 14 
8 50 31 19 
9 50 39 11 
10 50 25 25 
11 50 35 15 
12 50 36 14 





14 50 29 21 
15 50 30 20 
16 50 35 15 
17 50 39 11 
18 50 41 9 
19 50 31 19 
20 50 33 17 
Jumlah 1000 690 310 
Sumber: diolah 
 
3) Tingkat Proses yang baik 
Total pengamatan/Unit yang baik= 310/1000 = 0.31 
4) Tingkat proses yang cacat 
= 1 – Tingkat proses yang baik 
= 1 – 0.31= 0.69 
5) Karakteristik CTQ potensial pada proses veneer F/B = 
6 jenis 
6) Tingkat kecacatan per CTQ potensial yang dapat 
mengakibatkan kesalahan 
= tingkat proses kecacatan / Jumlah CTQ potensial 
= 0.69 / 6 = 0.115 
7) Tingkat kecacatan per satu juta kesempatan (DPMO) 
=Tingkat kecacatan per CTQ potensial x 1.000.000 
= 0.115 x 1.000.000 = 115.000 unit 
8) Konversi nilai DPMO menjadi nilai Sigma 
115.000 unit = 2,7 Sigma 
9) Penjelasan 
Perhitungan DPMO proses veneer f/b mendapatkan 





pengendalian sebesar 2,7 Sigma dimana dalam 
kemungkinan 1.000.000 produksi akan memiliki jumlah 
produk cacat kurang lebih sebesar 115.000 unit atau 
sekitar 11,5%. Tingkat pengendalian mutu pada proses 
ini digolongkan cukup rendah mengingat bahwa PT. 
Katingan Timber Celebes merupakan perusahaan 
eksportir plywood. Guna mendorong daya saing, PT. 
Katingan Timber Celebes perlu mendorong tingkat 
pengendalian kearah 6 sigma. Meskipun telah 
dilakukan repair tetap saja tingkat kecacatan sebesar 
ini perlu untuk diminimalisir untuk mengurangi re-work 
cost dan efisiensi sumber daya. 
2. Veneer Core 
1) Ukuran sample yang diambil sebesar 20. 
2) Sample diambil sebanyak 20 kali 
Tabel 4.5 Perbandingan sampel produk cacat dan BAIK veneer core 
Nomor 
Pengamatan 





1 20 16 4 
2 20 14 6 
3 20 15 5 
4 20 14 6 
5 20 15 5 
6 20 12 8 
7 20 16 4 
8 20 14 6 
9 20 13 7 
10 20 14 6 
11 20 14 6 
12 20 12 8 
13 20 14 6 





15 20 20 0 
16 20 15 5 
17 20 15 5 
18 20 13 7 
19 20 17 3 
20 20 16 4 
Jumlah 400 296 104 
Sumber: diolah 
 
3) Tingkat Proses yang baik 
Total pengamatan/Unit yang baik= 104/400 = 0.26 
4) Tingkat proses yang cacat 
= 1 – Tingkat proses yang baik 
= 1 – 0.26 = 0.74 
5) Karakteristik CTQ potensial pada proses veneer F/B = 
6 jenis 
6) Tingkat kecacatan per CTQ potensial yang dapat 
mengakibatkan kesalahan 
= tingkat proses kecacatan / Jumlah CTQ potensial 
= 0.74 / 6 = 0.123 
7) Tingkat kecacatan per satu juta kesempatan (DPMO) 
=Tingkat kecacatan per CTQ potensial x 1.000.000 
= 0.123 x 1.000.000 = 123.000 unit 
8) Konversi nilai DPMO menjadi nilai Sigma 
123.000 unit = 2,66 Sigma 
9) Perhitungan DPMO proses veneer core mendapatkan 
hasil sebesar 123.000 DPMO dengan besar tingkat 
pengendalian sebesar 2,66 Sigma dimana dalam 





produk cacat kurang lebih sebesar 123.000 unit atau 
sekitar 12,3%. Tingkat pengendalian mutu pada proses 
ini digolongkan cukup rendah mengingat bahwa PT. 
Katingan Timber Celebes merupakan perusahaan 
eksportir plywood. Guna mendorong daya saing, PT. 
Katingan Timber Celebes perlu mendorong tingkat 
pengendalian kearah 6 sigma Meskipun telah 
dilakukan repair tetap saja tingkat kecacatan sebesar 
ini perlu untuk diminimalisir untuk mengurangi re-work 
cost dan efisiensi sumber daya. 
3. Plywood 
1) Ukuran sample yang diambil sebesar 50. 
2) Sample diambil sebanyak 20 kali 
Tabel 4.6 Perbandingan sampel produk cacat dan BAIK plywood 
Nomor 
Pengamatan 





1 50 21 29 
2 50 20 30 
3 50 21 29 
4 50 11 39 
5 50 22 28 
6 50 9 41 
7 50 12 38 
8 50 8 42 
9 50 11 39 
10 50 10 40 
11 50 12 38 
12 50 16 34 
13 50 16 34 
14 50 14 36 
15 50 15 35 
16 50 16 34 





18 50 12 38 
19 50 21 29 
20 50 18 32 
Jumlah 1000 295 705 
Sumber: diolah 
 
3) Tingkat Proses yang baik 
Total pengamatan/Unit yang baik= 705/100 = 0.705 
4) Tingkat proses yang cacat 
= 1 – Tingkat proses yang baik 
= 1 – 0.705 = 0.295 
5) Karakteristik CTQ potensial pada proses veneer F/B = 
10 jenis 
6) Tingkat kecacatan per CTQ potensial yang dapat 
mengakibatkan kesalahan 
= tingkat proses kecacatan / Jumlah CTQ potensial 
= 0.295 / 10 = 0.0295 
7) Tingkat kecacatan per satu juta kesempatan (DPMO) 
=Tingkat kecacatan per CTQ potensial x 1.000.000 
= 0.0295 x 1.000.000 = 29.500 unit 
8) Konversi nilai DPMO menjadi nilai Sigma 
29.500 unit = 3.39 Sigma 
9) Perhitungan DPMO proses plywood mendapatkan hasil 
sebesar 29.500 DPMO dengan besar tingkat 
pengendalian sebesar 3,39 Sigma dimana dalam 
kemungkinan 1.000.000 produksi akan memiliki jumlah 
produk cacat kurang lebih sebesar 29.500 unit atau 





digolongkan telah memasuki standar pengendalian 
mutu rata-rata perusahaan di Indonesia. Namun untuk 
mendorong daya saing, PT. Katingan Timber Celebes 
perlu mendorong tingkat pengendalian mutu sebesar 4 
Sigma yang merupakan standar rata-rata pengendalian 
mutu pada industri di Amerika bahkan mencapai 
tingkat pengendalian 6 Sigma. Perhitungan diatas tidak 
menghitung plywood yang perlu di reputty. 
4.2.5.2 DPMO Output 
Perhitungan DPMO proses dilakukan dengan menggunakan 
data total output selama pengamatan yang terhadap setiap 
tahap proses produksi pada PT. Katingan Timber Celebes. 
1. Veneer F/B 
1) Pengamatan output dilakukan sebanyak 20 kali 
Tabel 4.7 Perbandingan total output cacat dan BAIK veneer f/b 
Nomor 
Pengamatan 





1 5181 3101 2080 
2 4000 2500 1500 
3 7000 5000 2000 
4 4560 3105 1455 
5 6200 3070 3130 
6 5120 2180 2940 
7 6180 4854 1326 
8 7490 3943 3547 
9 8000 5758 2242 
10 4559 3170 1389 
11 6370 5127 1243 
12 4734 2441 2293 
13 6578 5304 1274 





15 7903 6518 1385 
16 6589 5242 1347 
17 5860 3123 2737 
18 7394 5441 1953 
19 5831 2986 2845 
20 7467 5893 1574 
Jumlah 120484 80295 40189 
Sumber: diolah 
 
2) Tingkat Proses yang baik 
Total pengamatan/Unit yang baik= 40189/120484 = 
0.333 
3) Tingkat proses yang cacat 
= 1 – Tingkat proses yang baik 
= 1 – 0.333 = 0.667 
4) Karakteristik CTQ potensial pada proses veneer F/B = 
6 jenis 
5) Tingkat kecacatan per CTQ potensial yang dapat 
mengakibatkan kesalahan 
= tingkat proses kecacatan / Jumlah CTQ potensial 
= 0.667 / 6 = 0.111 
6) Tingkat kecacatan per satu juta kesempatan (DPMO) 
=Tingkat kecacatan per CTQ potensial x 1.000.000 
= 0.111 x 1.000.000 = 111.000 unit 
7) Konversi nilai DPMO menjadi nilai Sigma 
111.000 unit = 2.72 Sigma 
8) Perhitungan DPMO output veneer f/b mendapatkan 
hasil sebesar 111.000 DPMO dengan besar tingkat 
pengendalian sebesar 2,72 Sigma dimana dalam 





produk cacat kurang lebih sebesar 111.000 unit atau 
sekitar 11,1%. Tingkat pengendalian pada proses ini 
digolongkan cukup rendah mengingat bahwa PT. 
Katingan Timber Celebes merupakan perusahaan 
eksportir plywood. Guna mendorong daya saing, PT. 
Katingan Timber Celebes perlu mendorong tingkat 
pengendalian kearah 6 sigma. Meskipun telah 
dilakukan repair tetap saja tingkat kecacatan sebesar 
ini perlu untuk diminimalisir untuk mengurangi re-work 
cost dan efisiensi sumber daya. 
2. Veneer Core 
1) Pengamatan output dilakukan sebanyak 20 kali 
Tabel 4.8 Perbandingan total output cacat dan BAIK veneer core 
Nomor 
Pengamatan 





1 3250 2000 1250 
2 4000 2500 1500 
3 4000 3000 1000 
4 3842 2394 1448 
5 2593 1573 1020 
6 4822 2180 2642 
7 5000 2700 2300 
8 4126 2859 1267 
9 2734 1854 880 
10 4843 2740 2103 
11 4830 2887 1943 
12 3855 2724 1131 
13 4349 3108 1241 
14 5000 3500 1500 
15 4735 3635 1100 
16 3828 2028 1800 
17 3943 2134 1809 
18 5000 2890 2110 





20 4835 3398 1437 
Jumlah 83347 52353 30994 
Sumber: diolah 
 
2) Tingkat Proses yang baik 
Total pengamatan/Unit yang baik= 30994/83347 = 
0.371 
3) Tingkat proses yang cacat 
= 1 – Tingkat proses yang baik 
= 1 – 0.371 = 0.629 
4) Karakteristik CTQ potensial pada proses veneer F/B = 
6 jenis 
5) Tingkat kecacatan per CTQ potensial yang dapat 
mengakibatkan kesalahan 
= tingkat proses kecacatan / Jumlah CTQ potensial 
= 0.629 / 6 = 0.104 
6) Tingkat kecacatan per satu juta kesempatan (DPMO) 
=Tingkat kecacatan per CTQ potensial x 1.000.000 
= 0.104 x 1.000.000 = 104.000 unit 
7) Konversi nilai DPMO menjadi nilai Sigma 
104.000 DPMO = 2,76 Sigma 
8) Perhitungan DPMO output veneer core mendapatkan 
hasil sebesar 104.000 DPMO dengan besar tingkat 
pengendalian sebesar 2,76 Sigma dimana dalam 
kemungkinan 1.000.000 produksi akan memiliki jumlah 
produk cacat kurang lebih sebesar 104.000 unit atau 
sekitar 10,4%. Tingkat pengendalian pada proses ini 





Katingan Timber Celebes merupakan perusahaan 
eksportir plywood. Guna mendorong daya saing, PT. 
Katingan Timber Celebes perlu mendorong tingkat 
pengendalian kearah 6 sigma. Meskipun telah 
dilakukan repair tetap saja tingkat kecacatan sebesar 
ini perlu untuk diminimalisir untuk mengurangi re-work 
cost dan efisiensi sumber daya. 
3. Plywood 
1) Pengamatan output dilakukan sebanyak 50 kali 










1 3070 94 1980 996 
2 4344 109 2616 1619 
3 1424 33 752 639 
4 3000 100 2250 650 
5 4725 120 3725 880 
6 3450 50 2325 1075 
7 2700 100 1800 800 
8 5230 33 4030 1167 
9 4890 90 3900 900 
10 2940 175 1490 1275 
11 3300 100 2900 300 
12 3905 33 2800 1072 
13 4000 100 2750 1150 
14 4240 200 3120 920 
15 6300 300 4000 2000 
16 3100 100 1850 1150 
17 2500 100 1300 1100 
18 5000 100 3900 1000 
19 4100 100 3500 500 
20 3610 200 2110 1300 
Jumlah 75828 2237 53098 20493 
Sumber: diolah 
 





Total pengamatan/Unit yang baik= 53098/75828 = 
0.700 
3) Tingkat proses yang cacat 
= 1 – Tingkat proses yang baik 
= 1 – 0.700 = 0.300 
4) Karakteristik CTQ potensial pada proses veneer F/B = 
10 jenis 
5) Tingkat kecacatan per CTQ potensial yang dapat 
mengakibatkan kesalahan 
= tingkat proses kecacatan / Jumlah CTQ potensial 
= 0.300 / 10 = 0.03 
6) Tingkat kecacatan per satu juta kesempatan (DPMO) 
=Tingkat kecacatan per CTQ potensial x 1.000.000 
= 0.03 x 1.000.000 = 30.000 unit 
7) Konversi nilai DPMO menjadi nilai Sigma  
30.000 DPMO = 3,38 Sigma 
8) Perhitungan DPMO output plywood mendapatkan hasil 
sebesar 30.000 DPMO dengan besar tingkat 
pengendalian sebesar 3,38 Sigma dimana dalam 
kemungkinan 1.000.000 produksi akan memiliki jumlah 
produk cacat kurang lebih sebesar 30.000 unit atau 
sekitar 3%. Tingkat pengendalian pada proses ini 
digolongkan telah memasuki standar pengendalian 
mutu rata-rata perusahaan di Indonesia. Namun untuk 
mendorong daya saing, PT. Katingan Timber Celebes 





Sigma yang merupakan standar rata-rata pengendalian 
mutu pada industri di Amerika bahkan mencapai 
tingkat pengendalian 6 Sigma. Perhitungan diatas tidak 
menghitung plywood yang perlu di reputty. 









































































 Berdasarkan analisis dan hasil perhitungan yang telah diperoleh, maka 
dapat diambil kesimpulan terhadap pelaksanaan pengendalian mutu pada PT. 
Katingan Timber Celebes. Simpulan yang diperoleh yaitu : 
a. Dari hasil diketahui bahwa pengendalian mutu  pada PT. Katingan Timber 
Celebes masih sangat jauh dari pengendalian six sigma. 
b. Hasil perhitungan DPMO pada pendekatan proses dan output 
menunjukkan nilai yang cukup signifikan. 
c. Dari hasil perhitungan yang DPMO, besarnya tingkat sigma pada proses 
adalah:  
 Pada proses log tidak terdapat kecacatan 
 Pada proses veneer f/b memiliki DPMO sebesar 115.000 =  2,7 
sigma 
 Pada proses veneer core memiliki DPMO sebesar 123.000 = 2,66 
sigma 
 Pada proses plywood memiliki DPMO sebesar 29.500 = 3,39 
sigma 
d. Dari hasil perhitungan yang DPMO, besarnya tingkat sigma pada output 
adalah:  
 Pada proses log tidak terdapat kecacatan 






 Pada proses veneer core memiliki DPMO sebesar 104.000 = 2,76 
sigma 
 Pada proses plywood memiliki DPMO sebesar 30.000 = 3,38 
sigma 
e. Berdasarkan tingkat sigma pada hasil plywood, dapat diperkirakan 
kerugian perusahaan. Asumsi harga per lembar plywood adalah Rp 
50.000,- dengan tingkat sigma sebesar 3,38 dengan DPMO sebesar 
30.000 maka dapat ditaksir kerugian sebesar Rp 1.500.000.000 dalam 
kemungkinan sejuta unit produksi. Jika ditaksir dari data yang ditemukan 
dengan rata-rata 1m3 sehari dengan jumlah sekitar 100 pcs plywood 
maka kerugian dalam shift A mencapai Rp 5.000.000,-. Hal ini belum 
dihitung dengan biaya yang perlu dikeluarkan untuk reputty, repair veneer 
f/b dan core. Hal ini diklasifikasikan sebagai cost of poor quality yang 
perlu dipertimbangkan perusahaan. 
f. Berdasarkan hipotesis yang digunakan penulis dalam membahas 
masalah kasus PT. Katingan Timber Celebes, maka pada bab analisis 
menunjukan bahwa hipotesis diterima karena tingkat sigma pada proses 
dan output PT. Katingan Timber Celebes masih berkisar pada 2,7 sigma 
pada proses dan output veneer dan 3,3 sigma pada proses dan output 
plywood dimana tingkat pengendalian mutu ini masih sangat jauh dari six 
sigma 
5.2 Saran 
Dari hasil dan analisa diatas, maka saran-saran yang dapat 





a. Perusahaan sebaiknya menggunakan pengendalian mutu dengan 
metode six sigma untuk mengurangi tingkat kecacatan dan biaya 
produksi. Hal ini membuat keuntungan perusahaan dapat lebih maksimal. 
b. Mengontrol jalannya proses produksi dan mendalami proses produksi 
guna memahami faktor-faktor kunci penyebab masalah pada produksi 
(critical to quality/CTQ) dan mencari pemecahan masalah. 
c. Mendorong tingkat sigma kearah 4 bahkan 6 sigma dengan lebih 
mendalami proses dan mencari penyebab utama masalah setiap factor 
kecacatan (CTQ) agar perusahaan mampu mengurangi tingkat kecacatan 
setiap proses secara drastis. 
d. Berdasarkan kesimpulan poin e, meskipun perusahaan telah melakukan 
repair veneer f/b dan core, reputty, pengolahan veneer yang tidak 
terproses, bahan baku yang diolah pada sawn dan lain-lain, akan lebih 
baik untuk memperbaiki proses produksi pada plywood untuk 
memaksimalkan keuntungan. 
e. Penjabaran target kinerja produksi perlu dijabarkan kepada setiap 
karyawan untuk mencapai tingkat pengendalian mutu 6 sigma, karena 
SDM yang digunakan terkadang lalai dalam menyeleksi kecacatan 
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KONVERSI DPMO KE NILAI SIGMA BERDASARKAN KONSEP 
MOTOROLA 
Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO 
0,00 933,193 0,51 838,913 1,02 684,386 1,53 488,033 
0,01 931,888 0,52 836,457 1,03 680,822 1,54 484,047 
0,02 930,563 0,53 833,977 1,04 677,242 1,55 480,061 
0,03 929,219 0,54 831,472 1,05 673,645 1,56 476,078 
0,04 927,855 0,55 828,944 1,06 670,031 1,57 472,097 
0,05 926,471 0,56 826,391 1,07 666,402 1,58 468,119 
0,06 925,066 0,57 823,814 1,08 662,757 1,59 464,144 
0,07 923,641 0,58 821,214 1,09 659,097 1,60 460,172 
0,08 922,196 0,59 818,589 1,10 655,422 1,61 456,205 
0,09 920730 0,60 815940 1,11 651,732 1,62 452,242 
0,10 919,243 0,61 813,267 1,12 648,027 1,63 448,283 
0,11 917,736 0,62 810,57 1,13 644,309 1,64 444330 
0,12 916,207 0,63 807850 1,14 640,576 1,65 440,382 
0,13 914,656 0,64 805,106 1,15 636,831 1,66 436,441 
0,14 913,085 0,65 802,338 1,16 633,072 1,67 432,505 
0,15 911,492 0,66 799,546 1,17 629300 1,68 428,576 
0,16 909,877 0,67 796,731 1,18 625,516 1,69 424,655 
0,17 908,241 0,68 793,892 1,19 621,719 1,70 420740 
0,18 906,582 0,69 791030 1,20 617,911 1,71 416,834 
0,19 904,902 0,70 788,145 1,21 614,092 1,72 412,936 
0,20 903,199 0,71 785,236 1,22 610,261 1,73 409,046 
0,21 901,475 0,72 782,305 1,23 606420 1,74 405,165 
0,22 899,727 0,73 779350 1,24 602,568 1,75 401,294 
0,23 897,958 0,74 776,373 1,25 598,706 1,76 397,432 
0,24 896,165 0,75 773,373 1,26 594,835 1,77 3930580 
0,25 894350 0,76 770350 1,27 590,954 1,78 389,739 
0,26 892,512 0,77 767,305 1,28 587,064 1,79 385,908 
0,27 890,651 0,78 764,238 1,29 583,166 1,80 382,089 
0,28 888,767 0,79 761,148 1,30 579260 1,81 378,281 
0,29 886860 0,80 758,036 1,31 575,345 1,82 374,484 
0,30 884930 0,81 754,903 1,32 571,424 1,83 370700 
0,31 882,977 0,82 751,748 1,33 567,495 1,84 366,928 
0,32 881000 0,83 748,571 1,34 563,559 1,85 363,169 
0,33 878,999 0,84 745,373 1,35 559,618 1,86 359,424 
0,34 876,976 0,85 742,154 1,36 555670 1,87 355,691 





0,36 872,857 0,87 735,653 1,38 547,758 1,89 348,268 
0,37 870,762 0,88 732,371 1,39 543,795 1,90 344,578 
0,38 868,643 0,89 729,069 1,40 539,828 1,91 340,903 
0,39 866500 0,90 725,747 1,41 535,856 1,92 337,243 
0,40 864,334 0,91 722,405 1,42 531,881 1,93 333,598 
0,41 862,143 0,92 719,043 1,43 527,903 1,94 329,969 
0,42 859,929 0,93 715,661 1,44 523,922 1,95 326,355 
0,43 857690 0,94 712260 1,45 519,939 1,96 322,758 
0,44 855,428 0,95 708840 1,46 515,953 1,97 319,178 
0,45 853,141 0,96 705,402 1,47 511,967 1,98 315,614 
0,46 850830 0,97 701,944 1,48 507,978 1,99 312,067 
0,47 848,495 0,98 698,468 1,49 503,989 2,00 308,538 
0,48 846,136 0,99 694,974 1,50 500000 2,01 305,026 
0,49 843,752 1,00 691,462 1,51 496,011 2,02 301,532 
0,50 841,345 1,01 687,933 1,52 492,022 2,03 298,056 







































KONVERSI DPMO KE NILAI SIGMA BERDASARKAN KONSEP 
MOTOROLA 
Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO 
2,04 294,598 2,55 146,859 3,06 593800 3,57 19,226 
2,05 291160 2,56 144,572 3,07 58,208 3,58 18,763 
2,06 287740 2,57 142310 3,08 57,053 3,59 18,309 
2,07 284,339 2,58 140,071 3,09 55,917 3,60 17,864 
2,08 280,957 2,59 137,857 3,10 54,799 3,61 17,429 
2,09 277,595 2,60 135,666 3,11 53,699 3,62 17,003 
2,10 274,253 2,61 133500 3,12 52,616 3,63 16,586 
2,11 270,931 2,62 131,357 3,13 51,551 3,64 16,177 
2,12 267,629 2,63 129,238 3,14 50,503 3,65 15,778 
2,13 264,347 2,64 127,143 3,15 49,471 3,66 15,386 
2,14 261,086 2,65 125,072 3,16 48,457 3,67 15,003 
2,15 257,846 2,66 123,024 3,17 47460 3,68 14,629 
2,16 254,627 2,67 121,001 3,18 46,479 3,69 16,262 
2,17 251,429 2,68 119000 3,19 45,514 3,70 13,903 
2,18 248,252 2,69 117,023 3,20 44,565 3,71 13,553 
2,19 245,097 2,70 115070 3,21 43,633 3,72 13,209 
2,20 241,964 2,71 113140 3,22 42,716 3,73 12,874 
2,21 238,852 2,72 111,233 3,23 41,815 3,74 12,545 
2,22 235,762 2,73 109,349 3,24 40,929 3,75 12,224 
2,23 232,695 2,74 107,488 3,25 40,059 3,76 11,911 
2,24 229650 2,75 105650 3,26 39,204 3,77 11,604 
2,25 226,627 2,76 103,835 3,27 38,364 3,78 11,304 
2,26 223,627 2,77 102,042 3,28 37,538 3,79 11,011 
2,27 220650 2,78 100,273 3,29 36,727 3,80 10,724 
2,28 217,695 2,79 98,525 3,30 35930 3,81 10,444 
2,29 214,764 2,80 96,801 3,31 35,148 3,82 10170 
2,30 211,855 2,81 95,098 3,32 34,379 3,83 9,903 
2,31 208970 2,82 93,418 3,33 33,625 3,84 9,642 
2,32 206,108 2,83 91,759 3,34 32,884 3,85 9,387 
2,33 203,269 2,84 90,123 3,35 32,157 3,86 9,137 
2,34 200,454 2,85 88,508 3,36 31,443 3,87 8,894 
2,35 197,662 2,86 86,915 3,37 30,742 3,88 8,656 
2,36 194,894 2,87 85,344 3,38 30,054 3,89 8,424 
2,37 192150 2,88 83,793 3,39 29,379 3,90 8,198 
2,38 189430 2,89 82,264 3,40 28,716 3,91 7,976 





2,40 184060 2,91 79270 3,42 27,429 3,93 7,549 
2,41 181,411 2,92 77,804 3,43 26,803 3,94 7,344 
2,42 178,786 2,93 76,359 3,44 26190 3,95 7,143 
2,43 176,186 2,94 74,934 3,45 25,588 3,96 6,947 
2,44 173,609 2,95 73,529 3,46 24,998 3,97 6,756 
2,45 171,056 2,96 72,145 3,47 24,419 3,98 6,569 
2,46 168,528 2,97 70,781 3,48 23,852 3,99 6,387 
2,47 166,023 2,98 69,437 3,49 23,295 4,00 6210 
2,48 163,543 2,99 68,112 3,50 22750 4,01 6,037 
2,49 161,087 3,00 66,807 3,51 22,215 4,02 5,868 
2,50 158,655 3,01 65,522 3,52 21,692 4,03 5,703 
2,51 156,248 3,02 64,256 3,53 21,178 4,04 5,543 
2,52 153,864 3,03 63,008 3,54 20,675 4,05 5,386 
2,53 151,505 3,04 61780 3,55 20,182 4,06 5,234 
2,54 149170 3,05 60,571 3,56 19,699 4,07 5,085 







































KONVERSI DPMO KE NILAI SIGMA BERDASARKAN KONSEP 
MOTOROLA 
Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma DPMO 
4,08 4940 4,59 1,001 5,10 159 5,61 20 
4,09 4,799 4,60 968 5,11 153 5,62 19 
4,10 4,661 4,61 936 5,12 147 5,63 18 
4,11 4,527 4,62 904 5,13 142 5,64 17 
4,12 4,397 4,63 874 5,14 136 5,65 17 
4,13 4,269 4,64 845 5,15 131 5,66 16 
4,14 4,145 4,65 816 5,16 126 5,67 15 
4,15 4,025 4,66 789 5,17 121 5,68 15 
4,16 3,907 4,67 762 5,18 117 5,69 14 
4,17 3,793 4,68 736 5,19 112 5,70 13 
4,18 3,681 4,69 711 5,20 108 5,71 13 
4,19 3,573 4,70 687 5,21 104 5,72 12 
4,20 3,467 4,71 664 5,22 100 5,73 12 
4,21 3,364 4,72 641 5,23 96 5,74 11 
4,22 3,264 4,73 619 5,24 92 5,75 11 
4,23 3,167 4,74 598 5,25 88 5,76 10 
4,24 3,072 4,75 577 5,26 85 5,77 10 
4,25 2980 4,76 557 5,27 82 5,78 9 
4,26 2890 4,77 538 5,28 78 5,79 9 
4,27 2,803 4,78 519 5,29 75 5,80 9 
4,28 2,718 4,79 501 5,30 72 5,81 8 
4,29 2,635 4,80 483 5,31 70 5,82 8 
4,30 2,555 4,81 467 5,32 67 5,83 7 
4,31 2,477 4,82 450 5,33 64 5,84 7 
4,32 2,401 4,83 434 5,34 62 5,85 7 
4,33 2,327 4,84 419 5,35 59 5,86 7 
4,34 2,256 4,85 404 5,36 57 5,87 6 
4,35 2,186 4,86 390 5,37 54 5,88 6 
4,36 2,118 4,87 376 5,38 52 5,89 6 
4,37 2,052 4,88 362 5,39 50 5,90 5 
4,38 1,988 4,89 350 5,40 48 5,91 5 
4,39 1,926 4,90 337 5,41 46 5,92 5 
4,40 1,866 4,91 325 5,42 44 5,93 5 
4,41 1,807 4,92 313 5,43 42 5,94 5 
4,42 1750 4,93 302 5,44 41 5,95 4 





4,44 1,641 4,95 280 5,46 37 5,97 4 
4,45 1,589 4,96 270 5,47 36 5,98 4 
4,46 1,538 4,97 260 5,48 34 5,99 4 
4,47 1,489 4,98 251 5,49 33 6,00 3 
4,48 1,441 4,99 242 5,50 32 
  
4,49 1,395 5,00 233 5,51 30 
  
4,50 1350 5,01 224 5,52 29 
  
4,51 1,306 5,02 216 5,53 28 
  
4,52 1,264 5,03 208 5,54 27 
  
4,53 1,223 5,04 200 5,55 26 
  
4,54 1,183 5,05 193 5,56 25 
  
4,55 1,144 5,06 185 5,57 24 
  
4,56 1,107 5,07 179 5,58 23 
  
4,57 1070 5,08 172 5,59 22 
  
4,58 1,035 5,09 165 5,60 21 
  
Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz 
(2001) 
 
